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La presente investigación titulada “Aplicación del Ciclo Deming para incrementar la 
productividad en el taller de mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Lurigancho-
Chosica 2018”, tuvo como problema general ¿Cómo la aplicación del Ciclo Deming 
incrementa la productividad en el taller de mantenimiento de Constructora Meneses SRL, 
Lurigancho-Chosica, 2018? La investigación se basó en la aplicación de la metodología 
PHVA, se emplearon las herramientas tales como: disposición de planta, toma de tiempos, las 
5S y un plan de mantenimiento, para medir los indicadores y luego contrastarlos con los 
resultados evaluados, donde se logró cumplir con los objetivos planteados al iniciar con el 
estudio de investigación. 
Para esta investigación el principal problema se centra la demora en entregar los equipos, mala 
calidad de servicio de mantenimiento, es decir el poco conocimiento que tienen los operarios 
a los requisitos que exige el cliente, mala comunicación de cómo se tiene que enviar los 
equipos a obra. Se logró incrementar la productividad total en el taller de mantenimiento de 
equipos, en base a la implementación del Ciclo Deming de 64% a 87%, es decir se logró 
incrementar en un 23%.  
 
La investigación se desarrolló bajo el diseño pre- experimental de tipo aplicada debido a que 
se determinó la mejora mediante la aplicación de diversos aportes del ciclo Deming, siendo 
descriptiva y explicativa por lo que primero se describe la situación actual de estudio y 
seguidamente se da respuesta utilizando el método pre- experimental, donde la muestra está 
representada por 03 meses antes y 03 meses después para el proceso de los mantenimientos. 
El resultado de análisis inferencial se demostró que los datos son paramétricos y no 
paramétricos, para ello se utilizó la normalidad (Shapiro Wilk) y con la prueba T – Student y 
Wilcoxon, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula (H0) y se acepta se rechaza la Hipótesis 
del investigador de 0,000. 
 











The present investigation entitled "Application of the Deming Cycle to increase the 
productivity in the maintenance workshop of Constructora Meneses SRL, Lurigancho-
Chosica 2018", had as a general problem how the application of the Deming Cycle increases 
the productivity in the maintenance workshop of Constructora Meneses SRL, Lurigancho-
Chosica, 2018? The research was based on the application of the PHVA methodology, using 
tools such as: plant layout, timing, the 5S and a maintenance plan, to measure the indicators 
and then contrast them with the evaluated results, where meet the stated objectives when 
starting with the research study. 
For this investigation the main problem is the delay in delivering the equipment, poor quality 
of maintenance service, that is, the little knowledge that the operators have to the requirements 
demanded by the customer, poor communication of how the equipment has to be sent to work. 
It was possible to increase the total productivity in the equipment maintenance workshop, 
based on the implementation of the Deming Cycle from 64% to 87%, that is, it was increased 
by 23%. 
 
The research was developed under the pre-experimental design of applied type because the 
improvement was determined through the application of various contributions of the Deming 
cycle, being descriptive and explanatory so first the current study situation is described and 
then a response is given using the pre-experimental method, where the sample is represented 
by 03 months before and 03 months later for the maintenance process. The result of inferential 
analysis showed that the data are parametric and not parametric, for this normality was used 
(Shapiro Wilk) and with the T - Student and Wilcoxon test, therefore, the null hypothesis (H0) 
was rejected and accept the 0,000 Investigator Hypothesis is rejected. 
 



























1.1. Realidad Problemática 
Actualmente, la industria de construcción se enfrenta a un mercado cada vez más 
exigente, donde requiere de buena gestión y un servicio con estándares de calidad. En 
consecuencia, están obligadas a mejorar sus operaciones comenzando por la planificación 
de recursos humanos, suministros de materiales a brindar, el adecuado servicio de 
máquinas eficientes y finalizando con el cumplimiento de servicio con único objetivo de 
ser productivas y mantenerse en el mercado nacional. 
En empresas de construcción, los recursos más indispensables que forman parte de este 
sistema productivo son: Mano de obra, materia prima directa, suministro de 
equipos/maquinarias. Es decir, la calidad de toda obra depende de planificación, 
ejecución, suministros a tiempo y todos los elementos indispensables que cumplan con 
los estándares adecuados y requeridos para la obra, trabajando todo en conjunto. 
 
 “El sector construcción y el PBI total crecieron de manera promedio 7.7% y 5.3%, 
respectivamente, en los últimos quince años. En el año 2008 llegó a crecer en 16.5% y el PBI 
fue de 9.84%. En el 2014 alcanzó el 1.7% y el PBI 2.35%. En marzo 2015 disminuyó a -7.8% 
y el PBI 2.68%. Esto indica que el sector construcción tiene una alta correlación con el 
comportamiento del Producto Bruto Interno. (Periódico: La república, 2018)”  
 
El sector construcción es un motor de la economía en el Perú teniendo una correlación 
con el PBI, ambos creciendo de manera promedia en los últimos 10 años, a la vez generan 
empleo a miles de personas en el Perú. 
 
La construcción es la industria de “planta móvil” que crea importante centro de atracción de 
mano de obra y se distribuye desigualmente sobre el territorio nacional […] todas las obras 
se hacen sobre la base de proyectos y no existe producción íntegramente seriada en la 
actualidad. Esto crea problemas específicos de organización del trabajo en la industria, por 
la viabilidad de los procesos de producción y por las diferentes que participan en el mismo 
producto” (Panaia, M., El sector de la construcción un ´proceso de industrialización 
inconcluso, 2004, p. 110)”. 
 
Las grandes empresas optan por aplicar las mejores técnicas del mantenimiento con el fin 
de mantener en óptimas condiciones en el rendimiento sus equipos, en el Perú la mayoría 






El uso y el mantenimiento de maquinaria es un sector laboral especializado que demanda 
procesos de entrenamiento de calidad, el operador en mantenimiento de equipos pesados 
debe tener de conocimientos teóricos que se conviertan en el principio de procesos diversos 
dentro los cuales la tecnología cumple un papel determinante.  
Constructora Meneses S.R.L ubicada en Carapongo y San Luis con 15 años participando 
en el sector de Construcción, donde realizan trabajos en lima y todo el Perú, en minas tales 
como: Antamina, Oyón, Cashaucro, Raura.  
 Las actividades que se realizan son gestión de proyectos, logística, mantenimiento de 
maquinarias, obras de infraestructura para los sectores privados y públicos; en las áreas de 
minería, agricultura, hidráulica, infraestructura vial y otros servicios al cliente 
Dentro de las condiciones para sostener y seguir manteniendo una calidad de servicio con 
nuestros clientes en mina se debe concluir con el traslado y envío de los equipos dentro de 
un tiempo establecido, con una disponibilidad y confiabilidad de los equipos sin afectar 
estando en operatividad los equipos en obra, a la vez no afectar el avance del proyecto en 
obra.  
Debido a esto se deben realizar mejoras en el taller de mantenimiento que permitan 
disminuir las horas de trabajo dentro del taller. Para analizar las causas se realiza un análisis 
con el diagrama de Ishikawa que luego nos llevara al diagrama de Pareto como se muestra 
en la Tabla N°1. 
En el taller de mantenimiento de Carapongo en el que se enfocará el presente proyecto de 
investigación. Actualmente trabajan con 10 operarios que realizan mantenimiento de 
equipos, reparación de motores, sistema de frenos, pintura de tolvas de volquetes y demás 
equipos y conducción de equipos a obras, dando a conocer los mantenimientos más 
frecuentes dentro del taller, donde se analizó los problemas existentes (tabla N°3):  
 
ANALISIS 
Los mantenimiento y reparaciones que se realizan en las 4 máquinas que se mencionan a 
continuación (tabla N°1) son tanto preventivas como correctivas, debido a dichas maquinas 
son las que más trabajo realizan y el más fuerte ya que desempeñan movimiento de rocas, 
traslado de tierras, minerales, etc., lo cual genera desgaste en estas máquinas, por lo cual 
el mantenimiento y reparación son más frecuentes. Los mantenimientos correctivos solo se 





herramientas y a los proveedores de material para la reparación que requiera cada 
maquinaria. 
Tabla Nº 1:Maquinarias más frecuentes que realizan el mantenimiento en el taller. 
EQUIPO /MODELO 
 








Mantenimiento General al sistema de Frenos 
(Cambio de Sellos). 
 3 meses. 3 
TRACTOR D6T  
Mantenimiento de Motor (Cambio de aceite, 
filtros). 
 3 meses. 3 
Ajustes de pernos de la oruga. 
 
  3 meses. 3 
EXCAVADORA 350 
DL 
Mantenimiento Motor (Cambio de aceite, 
filtros). 
  3 meses. 4 
VOLQUETE HOWO 
SINOTRUCK 420 Mantenimiento General: Cambios de aceite y 
filtros de motor y caja de transmisión. 
  3 meses 4 
CARGADOR 966 F 
TRACTOR D6T  
Reparación de lampón. Anual 3 
Mantenimiento al gato tensor de oruga. Anual 3 
CARGADOR 966 F 





Reparación de coronas y cubos, cambios de 
aceite. 
Anual 8 
Pintado de la Maquina (General) 
Anual 10 
Mantenimiento al sistema de embrague. Anual 10 
Cambio de llantas Anual 10 
Pintado de volquete Anual 10 
EXCAVADORA 320 
DL 
Mantenimiento a las botellas hidráulicas, 
cambio de sellos. 
Anual 10 
Reparación de lampón Anual 10 





Fuente: Elaboración Propia 
 
ANÁLISIS: 
En la tabla Nº2 se presenta el mantenimiento de 3 trabajos realizados por 3 mecánicos hay una 





distintas tareas en el trabajo, en la tabla se muestra las horas realizadas donde se sacó el 
promedio de cada trabajo para calcular la hora media. 
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1  Y 
AYUDANTE 
MECANICO 
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Fuente: Elaboración Propia. 
Con la intención de tener un diagnóstico, se realizó una encuesta de juicio de expertos, donde se 
calificó de acuerdo a la tabla N°3  las causas más frecuentes  donde se encuesto a 2 técnicos 
mecánicos con mayor tiempo trabajando en la empresa y al ingeniero  Industrial encargado del 
taller, donde se describió los problemas existentes en el área de trabajo y respondiendo cada uno 
con su puntuación correspondiente, en la parte posterior se observa el cuadro de calificación con 

























1 Inadecuada distribución en el área de 
trabajo. 
5 5 5 125 26.10% 26.10% 
2 Falta capacitación de trabajadores del taller. 3 5 5 75 15.66% 41.75% 
3 Falta de procedimientos y un plan de 
mantenimiento en la ejecución de trabajos 
3 5 5 75 15.66% 57.41% 
4 Inadecuada clasificación de manera continua 
de herramientas y repuestos de los equipos. 
5 3 3 45 9.39% 66.81% 
5 Suministros de repuestos de trabajo a 
destiempo. 
3 5 3 45 9.39% 76.20% 
6 Falta de un historial de mantenimiento. 3 5 3 45 9.39% 85.59% 
7 Falta de limpieza y orden de manera 
continua en el taller. 
3 3 3 27 5.64% 91.23% 
8 No existe zona de almacén para 
herramientas y repuestos. 
3 5 1 15 3.13% 94.36% 
9 Falta de adecuados Epps. 1 3 5 15 3.13% 97.49% 
10 Obstaculización de espacios 3 1 3 9 1.88% 99.37% 
11 Disconformidad en su trabajo. 3 1 1 3 0.63% 100.00% 
   TOTAL       479 100.00%   







Según el diagrama adjunto (Tabla N°3) se observa que el 85% de las causas del problema 
del taller se concentra en el 26% por una mala distribución en el área, el 16% por la falta 
capacitación a los operarios, el 16% por falta de procedimientos y plan de mantenimiento en 
la ejecución de trabajos, 10 % por inadecuada clasificación de herramientas, repuestos y 
demás, el 10% por suministros de repuestos de trabajo a destiempo. 
El presente trabajo de investigación busca por lo tanto implementar diversas herramientas, 
utilizando como instrumento principal el ciclo Deming en el taller de mecánica de 
Constructora Meneses S.R.L, permitiendo obtener resultados óptimos con el fin de mejorar 
la productividad, implementando acciones a mediano y corto plazo, mejorando 
integralmente los problemas existentes en esta. 
Para sacar el porcentaje de las causas del problema se realizó de acuerdo a la base de juicio 
de expertos y con el sub criterio de calificación de acuerdo a la tabla Nº 4. 







Fuente: Elaboración Propia. 
1.2. Trabajos Previos 
1.2.1. Antecedentes Internacionales 
Para Campaña D. (2013, p.8) en su tesis “Plan de mejora continua de los procesos 
productivos para reducir los defectos en los productos lácteos elaborados por la 
Pasteurizadora San Pablo. Universidad Técnica de Ambato- Ecuador, cuyo 
objetivo fue analizar el desarrollo de los procesos productivos ineficientes y su 
influencia en la generación de defectos en los productos lácteos elaborados por la 
Pasteurizadora San Pablo; identificar y analizar los defectos de los productos 
lácteos en cada uno de los procesos productivos por los que atraviesan, para poder 
encontrar posibles soluciones a cada problema a través de un estudio exploratorio, 
SUBCRITERIO DE CALIFICACIÓN 
 PESO IMPACTO 
5 Severo 
3 Medio 





elaborar una propuesta de solución para reducir los defectos en los productos 
lácteos utilizando un método de mejoramiento de la calidad”.  
Para Gómez R. (2016, p.5), es su tesis: “Plan de mejora de la productividad en la 
elaboración de Cuero en la empresa Terneria San José Cia. Ltda., Planta 1, 
Universidad Técnica de Ambato- Ecuador, para alcanzar el título de Ingeniero 
Industrial en procesos de automatización, cuyo propósito fue realizar el 
levantamiento de procesos de producción de cuero, evaluar la productividad en la 
producción de cuero, aplicar una metodología para la mejora de productividad. 
En conclusión, para poder designar un objetivo de mejora de la eficiencia en la 
producción de cuero en la planta 1de Tenería San José Cia. Ltda., se realizó un 
estudio de los principales problemas existentes en la planta que son la inadecuada 
calibración de las maquinas, lentitud del trabajador y acumulación de desperdicios 
en las áreas de trabajo, estas fueron obtenidas mediante la utilización del diagrama 
de Pareto, programar tiempos de limpieza y producción más limpia. 
 
Para Yarto M. (2010, p.21), en su tesis “Modelo de Mejora Continua en la 
productividad de empresas de Cartón Corrugado del Área Metropolitana de la ciudad 
de México, para obtener el grado de Doctor en Ciencias con especialidad en Ciencias 
Administrativas, cuyo objetivo fue identificar la relación entre el involucramiento del 
personal y la calidad de los materiales de las empresas de cartón corrugado, 
identificar la relación entre el involucramiento del personal y los tiempos muertos de 
las empresas de cartón corrugado en la zona metropolitana de la ciudad de México”. 
En conclusión, se determinó que los factores más relevantes de la productividad que 
inciden en la mejora continua son la capacitación y el apoyo gerencial, dado que en 





aportar a la mejora de los procesos ya que interviene muchas variables que inciden 
en el proceso, entre mejor conocimiento y preparación tenga el operario, mejor hará 
uso de los recursos que se tienen dispuestos en operación. 
 
Para Moposita G. (2013, p.7) en su tesis “Redistribución de planta para el 
incremento de la productividad en la empresa Lily Sport. Universidad Técnica de 
Ambato, para obtener el título de Ingeniera Industrial en Procesos de 
Automatización, cuyo objetivo fue determinar la incidencia de la distribución de 
planta de producción en la productividad en la empresa Lily Sport. Analizar de 
forma critica la distribución actual de la empresa, para determinar los flujos de 
material existentes, determinar y evaluar la productividad actual de los procesos 
dentro de la empresa, proponer una distribución de la planta de producción de la 
empresa Lily Sport para mejorar su productividad”. En conclusión, al evaluar la 
productividad de la empresa se puede notar un incremento de hasta el 10% en 
referencia de la distribución anterior. El costo de transportar material se recude 
considerablemente, pasando de 8% de la ganancia mensual 4% con la nueva planta 
de producción.  
 





Para Alayo y Becerra (2014, p.7), en su tesis “Plan de Mejora Continua en el área 
de producción implementando el ciclo PHVA en la empresa agroindustrias kaizen. 
Universidad San Martin de Porres, para alcanzar el título de Ingeniero Industrial, 
con el fin de diseñar e insertar el sistema de mejora continua en el área de 
producción, promover procesos clave y de soporte, que permitieron realizar un 
seguimiento e inspección a los procesos productivos. Ello aporta en las mejoras de 
la eficiencia de 1.2 a 1.6, en el indicador de eficacia de 34.88% a 70%”. En 
conclusión, se implementó un método de control de las materias primas e insumos 
de acuerdo a la trazabilidad de alimentos balanceados, para asegurarse que no se 
filtren insumos en mal estado al proceso productivo, ello colaboró a reducir el índice 
de material en reproceso hasta un 0.02%, se logró aminorar el número de quejas de 
los clientes.  
Para Tasayco C. (2015, p.5) en su tesis: “ANALISIS Y MEJORA DE LA 
CAPACIDAD DE ATENCIÓN DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO 
PERIÓDICO EN UN CONCESIONARIO AUTOMOTRIZ. Pontificia Universidad 
Católica del Perú, para optar el título de Ingeniera Industrial que tuvo como objetivo 
mejorar la capacidad de atención del Servicio de Mantenimiento Periódico en un 
concesionario Automotriz, mediante propuestas de mejora en los procesos actuales 
y la aplicación de una estación especial de servicio de Mantenimiento Periódico que 
obtenga el aumento de la productividad”.  En  
 
 
Para Flores y Mas (2015, p.10) en su tesis: “Aplicación de la metodología PHVA 
para la mejora de la producción en el área de producción de la empresa Kar & Ma 





utilización de maquinaria y equipos, mejorar las actividades de planificación y 
control de la producción, mejora de los recursos humanos, implementar actividades 
de control de la calidad”.  
Para Gonzales Y. (2017, p.43), en su tesis: “Aplicación de la mejora continua para 
incrementar la productividad en el servicio de mantenimiento de equipos en la 
empresa Corporación de Ingeniería Arnao S.A., Cercado de lima. Universidad 
Cesar Vallejo, para optar el título de ingeniería industrial, con el objetivo de aplicar 
una mejora continua para incrementar la productividad en el servicio de 
mantenimiento de equipos de la empresa Corporación de Ingeniería”. Por lo cual se 
determinó la cantidad producida durante 25 días y 25 días después de la 
implementación como rendimiento se obtuvo que la eficiencia se incrementó de 
82% a 91% es decir, se logró aumentar en un 9%. 
 
Para Flores W. (2017, p.33) en su tesis “estudio y Propuesta de Mejora de la 
producción implantando la Mejora Continua, técnica SMED, 5S, en una empresa 
de confecciones. Pontificia Universidad Católica del Perú, para optar el título de 
Ingeniero Industrial, con el objetivo de mejorar proceso actual de producción de 
una compañía de confecciones mediante estudios de métodos, aplicando 
herramientas kaizen, y técnica SMED y 5S, para poder así mejorar la productividad, 
reducir tiempos de fabricación, disminuir costos de producción y establecer una 





1.3. Teorías relacionadas al tema 












Para realizar el desarrollo de la mejora continuo: la persona encargada de esta actividad 
dentro del área debe contar con las herramientas necesarias para trabajar: 
 Tablero de Observaciones. 
 Cronograma de actividades. 
 Check list dando a conocer las causas existentes. 
 
¿Por qué es importante utilizar el sistema de mejora Continua? 
 Para redistribuir las áreas de toda área de producción. 
 Para optimizar el tiempo de operación de un equipo o proceso. 
 Para mejorar la calidad del producto y servicio. 
 Optimizar el ciclo total de producción u otras áreas. 
 Se requiere reducir todo tipo de despilfarros o desperdicios. 
 Se requiere reducir los gastos operacionales. 










       METODOLOGÍA DE LOS SIETE PASOS 
El desarrollo de la mejora continua es buscar el avance de modo sistemática, pequeños 
cambios en los diversos procesos de la organización, pero que a largo plazo contribuyan a 
la competitividad de la organización.  
A continuación, se explican las principales actividades que se siguen en cada paso. 
Tabla Nº 5:Metodología de los 7 pasos 
Fuente: elaboración propia. 
 
  Principios fundamentales de Mejora Continua-  
      ¿Qué se desea lograr? Buscar lograr objetivos, a través de: 
 Reducir desperdicios de materiales. 
 Eliminar tiempos improductivos en el trabajo. 
 Aumentar la seguridad en los trabajadores. 
 Establecer un lugar de trabajo con menor dificultad. 
 Reducir el tiempo operativo. 





-Selección de la operación. 
- Observar las causas dentro del área. 
Actitud frente al personal 
2, Formación de los 
equipos 
Los integrantes son escogidos por el líder debe asegurar que estén 
aptos para la solución de problemas y tengan los conocimientos 
necesarios. 
3.Recoleccion y análisis 
de datos 
- Diagrama de Ishikawa. 
-Diagrama de Pareto. 
 
4.Gemba 
Es el área donde analizaremos el problema o donde ocurren los 
problemas más severos. Esta actividad se realiza en equipo. 
5. Plan de contramedidas. - Fechas de programación 
-Responsable de la ejecución- 
6.Evaluacion de 
resultados 
Comparar los resultados finales con los iniciales. 
7. Estandarización y 
expansión. 
Crear sistemas, métodos que garanticen el mantenimiento y se 





1.3.1.1. CICLO DE DEMING  
Es una metodología para la mejora continua, llamado también PHVA. La 
utilización continua del PHVA brinda una solución que realmente nos permite 
mantener la competitividad de nuestros productos y servicios, mejorar la calidad, 
reduce los costos, mejora la productividad, aumenta la participación del mercado, 











Figura Nº1: Ciclo de mejora continua. Fuente: Google 
A) ETAPA PLANEAR 
En esta etapa se establecen las metas y procesos fundamentales para percibir 
resultados óptimos de acuerdo con el requisito, necesidades del consumidor y con 
la política que maneja cada organismo privada o público: 
- Reconocer servicios. 
- Percibir clientes. 
- Identificar requerimientos de los clientes. 
- Conocer los pasos claves del proceso. 
- Determinar la capacidad del proceso 
- Establecer las metas. 
- Designar y capacitar al personal designado. 






B)  ETAPA HACER 
- Implementar el plan de mejora. 
- Recopilar datos apropiados. 
 
C) ETAPA VERIFICAR 
- Medir y analizar los datos obtenidos luego de implantar los cambios. 
- Comprender si nos estamos acercando a la meta establecida. 
- Revisar y resolver los asuntos pendientes. 
 
D) ETAPA ACTUAR 
- Integrar formalmente la mejora al proceso. 
- Estandarizar e informar la mejora a todos los integrantes de la empresa. 
- Estar a la mira de  nuevas oportunidades de mejora. 
 







1.3.1.2 DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
El análisis de las relaciones entre las actividades es un paso previo a la propuesta de 
distribución general. Este estudio conceder desarrollar la propuesta de distribución, 
tomando en cuenta la importancia relativa de la cercana entre diferentes áreas, no solo 
productivas sino también administrativas y de servicios, por donde no existe un flujo 
de materiales. 
 
A) TABLA RELACIONAL 
Es un cuadro organizado en diagonal, en el que se muestran las relaciones de 
cercanía o proximidad entre cada actividad. Así mismo de mostrarnos las relaciones 
mutuas, evalúa la importancia de la proximidad entre las actividades, apoyándose 
en una codificación apropiada. 
B)  PROCEDIMIENTO PARA SU CONSTRUCCIÓN 
La construcción de esta tabla se apoya en dos elementos básicos: 
- Tabla de valor de proximidad. 
- Lista de razones o motivos. 
Mediante la tabla relacional podemos preparar un planteamiento de mejora ya que 
esto nos permite integrar los servicios, anexos a los servicios productivos y 
operacionales, permitiendo también prever la disposición de servicios y de oficinas.  
La escala de valores para la proximidad de dichas actividades queda indicada por 


















Fuente: Cruelles (2013, p. 400) 









Fuente: Cruelles (2013, p. 400). 
 
C) ESQUEMA DE TABLA RELACIONAL 
El formato siguiente es para analizar el valor de proximidad y el motivo por que las 










                                     Figura Nº3: Formato de la tabla relacional. 
                               Fuente: Cruelles (2013, p. 400). 
VALOR PROXIMIDAD 
A Imprescindible 
E Especialmente importante 
I Importante 
O Normal 
U Sin importancia 
X No recomendable 
      CÓDIGO MOTIVO 
1 Inspección o control 
2 Compartir herramientas 
3 Compartir equipo d 
 
e trabajo 
4 Movimiento de material 
5 Comparte personal 
6 Inspección o control 






Cada casillero indica: 
                                                  Valor de proximidad 
 




Para que la proximidad y la asignación de la razón sea lo más acertada, los 
responsables del estudio deben saber perfectamente las áreas a analizar y 
distribuirlas, así como el proceso de producción. Con el fin de complementar los 




A) TIPOS DE ESTRATEGIAS 








B) ETAPAS EN EL PROCESO DE LA ELABORACIÓN DEL PLAN 
ESTRATÉGICO: 
- Primera Etapa: Análisis de la situación, tanto externa como interna del objetivo 
de planificación: una corporación, toda la empresa, una unidad de negocio, etc. 
- Segunda Etapa: Evaluación de la situación, elaborado a partir del FODA 
(Fortalezas y Oportunidades, Debilidades, Amenazas) y de la matriz posición 
competitiva. 
- Fuente: (Sainz, El plan estratégico en la práctica, 2017) 






1.3.1.4. Herramientas para mejora de la calidad 
Las primordiales herramientas utilizadas para evaluar en el siguiente trabajo de 
investigación tenemos: 
 
 Diagrama de Pareto 
“El diagrama de Pareto, sirve para organizar datos de forma que estos queden en 
orden descendente, de izquierda a derecha y separado por barras. 
 
Las “5W1H”  
El método de 5W1H (preguntar quién, que, cuando, donde, por qué y cómo) es una 
expresión común para fijar el proceso de planificación, compuesto por 5W Y 1H, 
que son los aspectos que tenemos que cubrir para tener una planificación 
apropiada. Son las preguntas que debe tener todo proceso de investigación para 
desempeñar correctamente cierta función. 
 
1.3.1.5. Las 5S 
Genera grandes beneficios ya que aporta áreas de trabajo más limpio, clasificados, 
etc., generando una mayor calidad de vida al trabajo. 
BENEFICIOS 
 Mayor desarrollo de las personas. 
 Mejor calidad del producto 
 Mejor capacidad de respuesta al cliente. 





 Mejoramiento del medio ambiente. 
 Mayor seguridad. 
 
A. SEIRI: (clasificación o descarte) 
Significa clasificar las cosas necesarias en un lugar conveniente y adecuado para cada 
objeto y lo innecesario se descarta o vota. 
 
B. SEITON (organización-orden) 
Significa la organización de todos los objetos es decir que estén de fácil acceso para 
retirar y devolver en el mismo lugar que se encontró, la organización implica la 
clasificación, organización, gracias a ello nos brinda una mayor facilidad a la hora de 
utilizar. 
 
C. SEISO (Limpieza e inspección) 
Esta fase implica la limpieza y la inspección del entorno de trabajo, es algo 
imprescindible con lo cual no solo basta la limpieza sino también reducir los defectos y 
fallos.  
D. SEIKETSU (estandarizar) 
Esta fase consiste en estandarizar las tres fases anteriores, de la misma manera los 
operarios y trabajadores trabajen de la manera eficiente y continuamente. Aquí es donde 
los trabajadores tienen que elaborar instrucciones técnicas, métodos y programas donde 
se observe el lugar en condiciones óptimas por todos los trabajadores con la finalidad 
que los beneficios se prolonguen en el futuro. 
E. SHITSUKE (disciplina- visualización) 
El objetivo de esta fase es que se automatice las fases anteriores sin romper los 
procedimientos, convirtiéndose en un trabajo más del proceso productivo, haciendo 
visitas inesperadas a las áreas por un supervisor, autocontrol por el personal en un 
periodo de tiempo. 
A. DIMENSIÓN 1: (PLANEAR) TEORIA DE RESTRICCIONES 
 Nombrar y capacitar al personal involucrado para el despliegue. 





 Establecer y analizar las necesidades de los clientes. 
 Asociar el desempeño de procesos y las necesidades de los consumidores. 
 Establecer las necesidades de los clientes. 
 precisar metas 




) 𝑋 100% 
 
- P: Cumplimiento de plazos de lo planificado. 
- MET: Mantenimientos ejecutados a tiempo. 
- MPS: Mntto programados por semana. 
 
B. DIMENSIÓN 2: HACER 
 Implementar el plan de mejora. 
 Recopilar los datos apropiados. 
 
MEJORA DE MÉTODOS 
INDICADOR 1: Tiempo Estándar 
 
𝑇. 𝐸 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑥 (1 +  𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠) 
 
 DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 




) 𝑋 100%      
- DRA: Diagrama recorrido antes de mejora.   
- DRD: Diagrama recorrido después de mejora. 
- DRT: Diagrama de recorrido total. 
 
C. DIMENSIÓN 3: VERIFICAR 
 Medir y analizar los datos obtenidos luego de introducir los cambios. 
 Percibir si nos estamos acercando a la meta establecida. 











) 𝑋 100%      
- SAC: Servicios atendidos conformes. 
- SE: Servicios ejecutados. 
- R: Reclamos. 
 
D. DIMENSIÓN 4: ACTUAR 
 Añadir formalmente la mejora al proceso. 
 Estandarizar e informar la mejora a todo el equipo de la empresa. 
 Estar atento a las nuevas oportunidades de progreso. 





) 𝑋 100% 
 
- RE: % De rendimiento a partir de la mejora 
- AA: # De servicios atendidos antes de la mejora. 
- AD: # De servicios atendidos después de la mejora. 
 
1.1.1. Productividad 
La productividad es la relación entre lo producido y los medios empleados, tales 
como mano de obra, materiales, energía, etc. para obtener dicho resultado. En la 
fabricación la productividad sirve para evaluar el rendimiento de las máquinas, el 
rendimiento de los empleados y de productos obtenidos por un sistema productivo 
y los recursos utilizados para obtener dicha producción.  
 “La productividad como la cantidad de elementos de salidas por elemento de entrada 
mide la eficiencia con la que se usa los recursos productivos. La productividad sin 
duda está íntimamente ligada con una mejora empresarial y con la calidad ya que a 
mayor productividad y calidad mayor será la eficiencia del proceso y este aumento 
permitirá obtener unos precios más competitivos y por tanto nuevos clientes” 





La productividad es correlación entre los resultados y el tiempo utilizado para 
alcanzar: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el rendimiento deseado, más 
productivo es el sistema. 
 
 
Fuente: ( Barnes, 1998). 
“La productividad se suele medir por unidades fabricadas en unidad de tiempo (kilos/ horas 
hombre, piezas por hora / maquina, etc.). Si se desglosa la productividad en sus dos 
componentes de eficiencia (tiempo útil y tiempo desperdiciado) y eficacia (unidades 
producidas por hora de trabajada)” ( Barnes, 1998). 
 
El taller de mantenimiento de Constructora Meneses SRL, ubicada en Carapongo está 
operativa 6 días a la semana, durante 9 horas del día formado por 2 turnos de 4 horas 
aproximadamente.  
 
La mejora de la productividad en el taller de mecánica permitirá la competitividad de la 
empresa a nivel nacional esto quiere decir que es competitiva en relación con otras, 
cuando es mayor la productividad, otorga mejor calidad con costos reducidos, por lo 
tanto, la aplicación del ciclo de Deming elevara la capacidad del operador, calidad de las 
máquinas y aumento de la productividad, eficiencia máxima del equipo, reduciendo a 
pequeñas paradas trayendo beneficios para la empresa. 
1.3.2.1. DIMENSIÓN 1: Optimización de recursos 
   Indicador: Eficiencia 
Consiste en el logro de las metas con la menor cantidad de recursos. Obsérvese 
que el punto clave en esta definición es ahorro o reducción de recursos al mínimo. 
 “[…] productividad lleva ligado al termino eficiencia, que mide de qué manera o 
en grado se utilizó cada uno de los factores o recursos empleados en el proceso de 
conversión necesario hasta obtener el producto. Eficiencia mida la relación entre 





numéricos es la razón entre la producción real obtenida y la producción estándar 
esperada” (Cruelles, 2013). 
La eficiencia se da cuando se utilizan menos recursos y menor tiempo posible para 
lograr el mismo objetivo. Ejemplo es más eficiente cuando en 8 horas de trabajo 
se hacen 3 mantenimiento preventivos en diferente maquinas, ahora mejorara la 
eficiencia si los 3 mantenimiento preventivos se realizan en 5 horas, aquí podemos 
ver que se hace uso eficiente del recurso tiempo en el taller de mantenimiento. 





- HHU: Horas hombre utilizadas. 
- HHP: Horas hombre programadas. 
- ECHH: Eficiencia de cantidad horas hombres. 
 
1.3.2.2. DIMENSIÓN 2: Cumplimiento de metas 
- EFICACIA 
” La eficacia es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica como el logro 
de las metas. (Hacer las cosas correctas). La eficiencia se encarga de los medios y la 
eficacia de los fines. La eficiencia y la eficacia se interrelacionan: un operario puede 
ser muy eficiente y poco eficaz. Por ejemplo, si se realiza una gran cantidad de 
unidades de un producto A en muy poco tiempo es eficiente, pero si en realidad 
debería haber realizado el producto B, resulta que es poco efectivo” (Cruelles,2013). 
 
La eficacia en el mantenimiento de equipos es cuando se realizan la mayor cantidad 
de mantenimientos programados, otorgando la disponibilidad de las máquinas y 






- CMR Cantidad de mntto real. 






1.4. Formulación del Problema 
1.4.1. Problema General 
¿Cómo la aplicación del ciclo Deming incrementará la productividad en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL distrito de Lurigancho-Chosica, 2018? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿Cómo la aplicación del ciclo Deming incrementará la eficiencia en el mantenimiento 
de equipos de Constructora Meneses SRL, distrito de Lurigancho- Chosica, 2018? 
 
¿Cómo la aplicación del ciclo Deming incrementará la eficacia en el mantenimiento 
de equipos   de Constructora Meneses SRL, distrito de Lurigancho- Chosica, 2018? 
 
1.5.  Justificación 
1.5.1. Justificación Teórica 
El presente proyecto de investigación se enfocará en ampliar la base de 
conocimiento de acuerdo al estudio del Ciclo de Deming y productividad; 
analizando e interviniendo las situaciones actuales y problemas del taller de 
mantenimiento que conllevan a la baja productividad. A su vez se desarrollará 
alternativas de solución a los diferentes problemas que se presentan en la empresa, 
de tal forma brindar un material científico que de recomendaciones y soluciones. 
 1.5.2. Justificación Práctica 
Da a conocer la importancia del ciclo Deming al ser aplicado en cada área o 
actividad de la empresa, para lograr una mayor productividad y una menor fatiga 
del trabajador, en el taller se presentan diversos problemas, pero haciendo un 
correcto análisis y utilizando los conocimientos aplicados en el presente trabajo 
se aplicarán planes de acciones, obteniendo alternativas de solución. 
1.5.3. Justificación Económica 
El objetivo fundamental de la presente investigación es resolver y/o reducir 
problemas de sobretiempo, reproceso, incumplimiento de entregas, optimizar los 
procesos, mejorar la gestión de compra y abastecimiento; logrando que la empresa 







 1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación del ciclo Deming incrementará la productividad en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL, distrito de Lurigancho-Chosica, 2018. 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
HE1: La aplicación del ciclo Deming incrementará la eficiencia en el 
mantenimiento de equipos de Constructora Meneses SRL, distrito de Lurigancho- 
Chosica 2018. 
HE2: La aplicación del ciclo Deming incrementará la eficacia en el mantenimiento 
de equipos de Constructora Meneses SRL, distrito de Lurigancho - Chosica, 2018. 
 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General 
- Determinar como la aplicación del ciclo Deming incrementa la productividad en 
el taller de mantenimiento de Constructora Meneses SRL, distrito de Lurigancho 
– Chosica, 2018. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
- OE1: Determinar como la aplicación del ciclo Deming incrementa la eficiencia en 
el mantenimiento de equipos de Constructora Meneses SRL, distrito de 
Lurigancho-Chosica, 2018. 
 
- OE1: Determinar como la aplicación del ciclo Deming incrementa la eficacia en 









Tabla Nº 8:Matriz de consistencia 
 




























2.1. Tipo y diseño de investigación 
 2.1.1. Tipo de investigación 
“Un tipo de estudio es aplicado cuando se encuentra íntimamente ligada a la 
investigación básica, busca conocer para hacer actuar, construir y modificar; le 
preocupa la aplicación inmediata sobre una realidad concreta. Este tipo de 
investigación es el que realizan los egresados del pre- y post grado de las 
universidades, para conocer la realidad social, económica, política y cultural de 
su ámbito y plantear soluciones concretas, reales, factibles y necesarias a los 
problemas reconocidos” (Valderrama S., pág., 39). 
Es un estudio aplicado, porque se adecuada a las bases teóricas de la mejora 
continua y la productividad de mano de obra para dar solución a la realidad 
problemática en el área de estudio, se realiza un previo diagnóstico de la 
situación actual; con un enfoque cuantitativo, porque se realizara la aplicación 
del ciclo Deming, para observar los efectos en la productividad, a la vez es 
longitudinal ya que se realizará en dos periodos de tiempo. 
2.1.2. Diseño de investigación 
“El diseño de un grupo casi siempre consta de tres etapas: 1. Administrar una 
prueba preliminar para medir la variable dependiente. 2. Aplicar el tratamiento 
experimental X a los sujetos. 3. Administrar un pos prueba que mida otra vez la 
variable dependiente” (Valderrama S., pág., 60). 
La presente investigación es pre-experimental, en el que la inicial organización, 
solicita de un conjunto de procedimientos y un conjunto de inspección, se le 
aplicara una variable independiente (Mejora Continua) para determinar su 
efecto en la variable dependiente Productividad, aplicándose un pre prueba y 




                                        Pre prueba                  X                    Post prueba 
M: Muestra o Grupo 
O1: Productividad antes del Ciclo Deming 
O1: Productividad después del Ciclo Deming 







2.1.3. Nivel de Investigación 
“La investigación explicativa va más allá de la descripción de conceptos, 
fenómenos o del establecimiento de relaciones entre conceptos. Está dirigida a 
responder a las causas de los eventos físicos o sociales. Como su nombre lo indica, 
su interés se centra en descubrir la razón por la que ocurre un fenómeno 
determinado, así como establecer en qué condiciones se da este, o porque dos o 
más variables están relacionadas. Un ejemplo de este caso sería preguntarse cuáles 
con los factores que originan y modifican los cambios de conducta humana en un 
determinado grupo social” (Valderrama S., pág., 44). 
El presente trabajo de investigación es explicativo, el cual indaga declarar la 
cuestionable por intermedio de la correlación causa-efecto. El cual declarar por 
que se proveen las diferenciaciones de variable dependiente y situaciones que 
surgen. 
2.1.4. Método de la Investigación 
Se usará el método experimental, pues se pretende manipular los procesos 
productivos, para contemplar su efecto en la productividad en el mantenimiento 
de equipos en una prueba de pre test y post test. 
 















Tabla Nº 9: Operacionalización de variables 


























La mejora continua se 
fundamenta en el 
perfeccionamiento 
constante del diseño 
original, a cargo de todos 
los empleados de la 
empresa, no requiere 
grandes inversiones, 
afectan al producto y a los 
procesos que permiten su 
obtención, incluyendo los 
procesos de gestión. La 
metodología de, mejora 
continua precisa de una 
fuerte disciplina, de una 
concentración necesaria 
para mejorar de forma 
continua, planteando 
nuevas marcas en materia 
de calidad, 
productividad, 
satisfacción del cliente, 
tiempos del ciclo y 
costos. (Bonilla E.,2017, 
pág. 37). 
 
El ciclo Deming 
ayudara al taller de 
mantenimiento de 
Constructora. 
Meneses SRL, a 
planificar, hacer, 
verificar y actuar sus 
procesos de 
mantenimiento de 
máquinas para la 
satisfacción del 













) 𝑋 100%      
-P: Cumplimiento de plazos de lo planificado. 
-MET: Mantenimientos ejecutados a tiempo. 


















𝑇. 𝐸 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑥 (1 +











) 𝑋 100%      
-DRA: Diagrama recorrido antes de mejora.   
-DRD: Diagrama recorrido después de mejora. 


















) 𝑋 100%      
- MAC: Mantenimientos atendidos 
conformes. 















) 𝑋 100% 
 
- RE: % De rendimiento a partir de la mejora 
- AA: # De servicios atendidos antes de la 
mejora. 































“La productividad como la 
cantidad de elementos de 
salidas por elementos de 
entrada mide la eficiencia 
con la que se usa los 
recursos productivos. La 
productividad sin duda está 
íntimamente ligada con una 
mejora empresarial y con la 
calidad ya que a mayor 
productividad y calidad 
mayor será la eficiencia del 
proceso y este aumento 
permitirá obtener unos 
precios más competitivos y 
por tanto nuevos clientes. 








hace referencia a la 
relación que existe 
entre la producción 
obtenida en 
cualquier área y lo 
recursos utilizados 
el mismo que 
permitirá el 
cumplimiento de la 
eficiencia y la 
eficacia en el 
Constructora 
Meneses SRL, 























HHU: Horas hombre 
utilizadas. 
HHP: Horas hombre 
programadas. 
ECHH: Eficiencia de 




















- CMR Cantidad de mntto 
real. 














2.3. Población y Muestra 
 2.3.1. Población 
Por lo tanto, la investigación tiene como población a todos los equipos que 
realizan los mantenimientos constantes, por lo cual es finita dentro del taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL. 
2.3.2. Muestra 
Para efecto de la investigación la muestra será a los equipos que se realice 
mantenimiento y a la vez se analizará la producción 03 meses antes y 03 meses 
después de la aplicación del ciclo Deming enfocándonos solo en el taller de 
mantenimiento, distribuido de acuerdo con la sección de labor asignado por 
empleados, operadores mecánicos dentro del taller. 
 Es un subconjunto representativo de un universo o población. Es representativo, 
porque refleja fielmente las características de la población cuando se aplica la técnica 
adecuada de muestreo de la cual procede difiere de ella solo en el número de unidades 
incluidas y es adecuada, ya que se debe incluir número optimo y mínimo de unidades: 
este número se determina mediante el empleo de procedimientos diversos. 
(Valderrama S., pág., 184). 
2.4. Técnicas, instrumentos y herramientas de recolecciones de datos  
2.4.1. Técnicas de medición de datos 
       a) Observación 
Para evaluar el actual proceso de mantenimiento de equipos en el taller de mantenimiento 
de equipo de Constructora Meneses SRL se procederá a la observación directa para evaluar 
la distribución de planta actual, las áreas de trabajos, los tipos de mantenimientos, 
identificar los procesos, los recorridos y las actividades. 
 b) Técnica de interrogatorio 
Para evaluar el proceso de mantenimiento de equipos se procede a aplicar la técnica de 
interrogatorio con el objetivo de poner la prueba evaluando 5 elementos: Propósito, medios, 
personas, sucesión, lugar. Este es el medio para efectuar el examen crítico registrando 






2.4.2. Instrumentos de recolección de datos 
Los instrumentos a emplear serán fichas y formatos donde se registrarán todas las 
observaciones dentro del taller de mecánica; se realizó encuestas para medir el nivel 
de conocimiento y las capacidades de los trabajadores del taller donde se observó 
diferentes causas y problemas del taller; para determinar el tiempo estándar y el 
recorrido total se utilizó un cronometro usando hojas de registro para las 
anotaciones respectivas. 
Para aplicar el ciclo Deming se realiza los siguientes pasos: uso del DAP, DOP, 
diagrama de recorrido, diagrama de Ishikawa y Pareto como herramientas 
principales; se inicia con la observación directa para determinar los problemas más 
significativos. Posterior a eso implantar el nuevo método de trabajo en el proceso 
de mantenimiento, seguidamente se procede a realizar la concientización a los 
trabajadores de la empresa Constructora Meneses a través del nuevo método de 
trabajo. 
2.4.3. Validez 
“El análisis de validez de contenido se lleva a cabo con los datos obtenidos en la tabla 
de evaluación de los juicios de los expertos. Asimismo, a través del SPSS y mediante 
la prueba binomial, correrlo a través del software. Todo instrumento de medición ha 
de reunir dos características: validez y confiabilidad. […] Ambas son de suma de 
importancia en la investigación científica, porque los instrumentos que se van a 
utilizar deben ser precisos y seguros. Si estas herramientas de recolección de 
información son defectuosas, nos llevaran a resultados sesgados y a conclusiones 
equivocadas. (Valderrama S., pág., 205).”    
En la presente para la validación de dichos instrumentos, se efectuó la tentativa de 
juicio de expertos. El cual se obtuvo la respuesta de 3 jueces especialistas quienes 
diagnosticaron el correcto valor del instrumento. 
 2.4.4. Confiabilidad 
Un instrumento es confiable o fiable si produce resultados consistentes cuando se 
aplica en diferentes ocasiones. Esquemáticamente se evalúa administrando el 
instrumento a una misma muestra de sujetos, ya sea en dos ocasiones diferentes por 
dos o más observadores. Se trata de analizar la concordancia entre los resultados 





   En la presente investigación, se presenta la ficha de observación, datos secundarios 
que brinda la empresa (datos reales), así mismo los datos son elaborados en el área 
de mantenimiento de la empresa. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
El análisis estadístico a emplear es el descriptivo y el interferencial. Descriptivo ya que 
con la implementación del ciclo Deming se obtendrá una mejora, es necesario emplear 
herramientas, técnicas que describan el comportamiento de las variables, como tablas, 
gráficos estadísticos y otros. 
Es interferencial ya que la presente investigación pretende contrastar sus variables a 
través de la prueba de hipótesis, con la herramienta informática SPS, donde se empleará 
una prueba de normalidad, de acuerdo a la cantidad de datos recolectados. 
Si es > 30 datos se utilizarán Kolmogrov, si es < 30 datos se utilizarán Shapiro Wilk, 
para poder hallar los datos y saber y son paramétrico o no paramétricos. De acuerdo al 
resultado se realizará la prueba T-Student o Wilcoxon dependiendo si las variables son 
paramétricas o no paramétricas, respectivamente. 
2.6. Aspectos éticos  
Los testimonios adquiridos que se darán a conocer es de manera verídica dado que el 
presente tema de investigación se ha elaborado priorizando los principios éticos y 
morales, como también se extrajeron datos confidenciales de la empresa Meneses SRL 
solo para el progreso del actual proyecto de investigación, sin dañar el prestigio de la 





2.7. Desarrollo de la Propuesta  
2.7.1. Situación actual 
2.7.1.1. Descripción general de la empresa 
                Constructora Meneses S.R.L es una empresa comprometida con el desarrollo 
económico de las zonas en las cuales ejecutan sus obras. Ejecutan obras de 
infraestructura para los sectores privados y públicos; en las áreas de minería, agricultura, 
hidráulica, infraestructura vial y otros 
A.1. BASE LEGAL 
 Razón Social: Constructora Meneses S.R.L 
 Reconocimiento Legal: Sociedad Anónima cerrada 
 Actividad Económica: Proyectos de Construcción y alquiler de maquinaria pesada. 
A.2. MISIÓN: 
Somos una empresa comprometida con el desarrollo económico de las zonas en las 
cuales ejecutamos nuestras obras cumpliendo los mejores estándares de calidad y 
medio ambiente. 
A.3. VISIÓN: 
Convertirnos en un referente en la industria peruana en el ámbito de las construcciones 












A.6. OBJETIVOS  
        Responsabilidad social y ambiental, innovación, excelencia y trabajo duro. 
A.7. Clientes de la Empresa Constructora Meneses SRL 
        La empresa toma conocimiento de las necesidades de cada empresa y de esta manera 
les brinda estándares de calidad, con el compromiso de todo el personal. (tabla N°10). 
Tabla Nº 10: Clientes de la empresa 
         
Fuente: empresa Constructora Meneses SRL 
 
A.8. MAQUINARIA PESADA: 
La empresa cuenta con 45 equipos de maquinarias pesadas ofreciendo al cliente, de los 
cuales se dividen en los siguientes equipos: excavadora, cargador frontal, camiones, 
motoniveladora, cama baja, motoniveladora, cisternas de agua y combustible, tractor 
oruga, volquete y vehículos livianos que son utilizadas en los proyectos de cada obra, a la 





A.9. TIPOS DE REPARACIONES Y MANTENIMIENTOS: 
      En el taller de mantenimiento se realiza el mantenimiento preventivo y correctivo. 
La línea de producción a estudiar en la empresa Constructora Meneses SRL abarca un 
conjunto de operaciones para el mantenimiento de los equipos mencionados líneas arriba 
debido que es de mayor importancia cuenten con la disponibilidad y efectividad cada 
equipo y otorgar un servicio de calidad y satisfacción al cliente. 
Por otro lado, teniendo en cuenta que el mantenimiento para cada equipo es indispensable 
en la empresa son susceptibles de ser seleccionadas para proceder a la realización de una 
mejora, es por ello que se debe priorizar aquellas actividades que son más críticas para 
darle la solución adecuada. 
2.7.1.2. Mantenimientos seleccionados para el estudio  
                  El presente trabajo se seleccionó el mantenimiento preventivo y correctivo del 
volquete y cargador frontal, debido a que la empresa cuenta con 20 volquetes y 5 
cargadores frontales, y son los equipos que mayormente se repara y mayormente son 
reparados por 3 trabajadores en cada mantenimiento. 
El requerimiento pedido por parte del supervisor mecánico de obra es de acuerdo a la 
necesidad y trabajo que se está realizando y para mantener el punto de equilibrio de los 
equipos es que la reparación se realice en el menor tiempo posible un aproximado de dos a 
tres días para que los equipos tengan  la confiabilidad y disponibilidad y  sea trasladado  a 
obra en el menor tiempo posible y evitar desperdicios de horas trabajo del equipo y que la 
obra o proyecto que está siendo ejecutada  sea finalizada en el tiempo estimado del contrato. 
Por lo que se requiere mejorar la gestión dentro del taller de mantenimiento de acuerdo a 
los temas detallados en la realidad problemática. 
2.7.1.3.  Distribución actual de planta de la empresa 
                El área actual de la empresa es de 2000 m2, se aprecia que existe una mala 
distribución de las maquinas que se utilizan para el mantenimiento, las áreas no están 
ubicadas adecuadamente para el proceso de reparación y mantenimiento en el taller, lo que 
afecta directamente a la productividad laboral, por lo que el tránsito de los operarios entre 






















ENTRADA Y SALIDA  
 




























































































































































































































Fuente: Constructora Meneses 
 
 

























En la figura N°6 se observa la distribución actual del taller de la empresa donde se aprecia las 
áreas de reparación y mantenimiento, almacén, área de herramientas, área de pintado, área de 
soldadura, área de estacionamiento, área de carga y descarga. Actualmente las maquinas 
utilizadas en el mantenimiento y reparación de los equipos son: Compresora de Aire, Gata 
Lagarto, Pluma hidráulica, Prensa hidráulica, Pistola para pintar, Surtidor, Engrasadora 
neumático, Engrasadora manual, Oxicorte, Taladro de mano, Herramienta (n° 6 hasta n° 21), 
Bomba de agua. 




Trasporte del equipo desde obra hasta el taller de reparación
Checklist de estado de equipo





Proceso de soldadura y reparación de 
abolladuras.
No
















Inspeccionar funcionamiento de luces, 
circulina, limpiaparabrisas, claxon y 
alarma de retroceso.
Colocar botiquín extintor, kit 
antiderrame, conos, cintas de seguridad y 
logotipos de la empresa.
Revisar niveles 






Figura Nº5: Diagrama de flujos 
Fuente: elaboración propia 
 
 
2.7.1.5. Diagrama de análisis del proceso 











Tabla Nº 11: Diagrama de análisis de Procesos de mantenimiento preventivo de volquete Sinotruck. 
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 
 MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE VOLQUETE SINOTRUK HOWO 380 
















ESPERA 2 Se interfiere o retrasa el paso siguiente. 
 



















































Encender el equipo.   1min 
 
       
Esperar hasta que cargue a su máximo el 
aire. 
  5min     
 
7 bar 
Conducir el equipo hasta el área de 
trabajo. 
65m 2min    
 
   
Traer desde almacén el kit de 
mantenimiento. 
50m 5min   
 
    
Seleccionar herramientas y materiales a 
usar. 
  5min 
 
      
Realizar una inspección visual de la 
unidad. 
  3min  
 
   
Golpes,  rajaduras, 
fugas de líquidos y 
fluidos 
Aflojar tapón de cárter.   2min 
 
      
Colocar un depósito y drenar el aceite.   1mim 
 
      
Esperar para que el aceite caiga por 
completo. 
  10min 
    
 
  





      











Instalar filtro de aceite.   2min 
 
 
     
Almacenar el aceite usado en el área de 
reciclaje. 
20 m 5min   
 
    
Traer bomba de aceite para llenar aceite 
de motor. 
50m 4min    
 
   
Retirar tapa de llenado y agregar aceite.   10 min 
 
      
Revisar nivel de aceite.   5 min  
 
     
Extraer filtros de combustible.   7 min 
 
      
Llenar de combustible los filtros nuevos   4 min 
 
      
Instalar filtros.   5min 
 











    
Verificar niveles de líquidos y fluidos.   10min  
 
     
Rellenar si es 
necesario 
Regular frenos.   15min 
 
      
  
Verificar funcionamiento de 
limpiaparabrisas, luces y levanta lunas. 
  5 min  
 
     
  
Encender el equipo.    2 min 
 
      
  
Apagar el equipo y verificar nuevamente 
nivel de aceite. 
  2 min  
 
     
  
Recoger materiales y herramientas 
usadas. 






    
  
Trasladar el equipo hacia el 
estacionamiento. 








          
TOTALES 215 m 125 min 15 5 3 3 2   












Tabla Nº 12: Diagrama de análisis de procesos de corrección de fugas de líquido refrigerante de motor. 
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS 
TAREA: Corrección de fugas de líquido refrigerante de motor. Volquete sinotruk howo 
A7 420 







Encender el equipo. 
      
 
        
Esperar hasta que cargue a su 
máximo el aire. 
    5min     
 
    
Conducir el equipo hasta el 
área de trabajo. 
  30m 2min   
 
      
Esperar 10 minutos     10min     
 
    
Seleccionar herramientas y 
materiales a usar. 
    5min 
 
        
Abrir cuidosamente la tapa 
del depósito de expansión. 
      
 
        
Colocar un depósito y drenar 
el refrigerante. 
1   1mim 
 
        
Esperar para que refrigerante 
caiga por completo. 
    5min     
 
    
Levantar cabina 
      
 
        
Retirar depósito de 
expansión. 1   4min 
 
        
Retirar mangueras de 
radiador. 
2   4min 
 
        
Desmontar radiador 1   20min 
 
        
Inspeccionar radiador             
 
  
Se realiza el pedido de un  
radiador nuevo 
1 30km 3h     
 
    
Instalar radiador nuevo 1   20min1 
 
        
Colocar mangueras 2   7min 
 
        
Instalar depósito de 
expansión 
1   4min 
 
        
Hacer una inspección visual 
del trabajo realizado 
            
    
  
Bajar cabina     2min 
 
        
Llenar refrigerante nuevo 10 galones   10min 
 
        







Tapar el depósito de 
expansión 
      
 
        
Encender el equipo       
 
        
Dejar funcionar 5 minutos y 
volver a apagar. 
    5min     
 
    
Verificar  nivel máximo             
 
  
Inspeccionar que no presente 
fugas. 
            
 
  
Recoger materiales y 
herramientas usadas. 
      
 
        
Trasladar el equipo hacia el 
estacionamiento. 
  30m 2min   
 
      
Estacionar, apagar y colocar 
el freno de estacionamiento. 
              
 
Fuente: Elaboración Propia 
 









    SEGUNDO PASO: Estacionamiento del  
equipo en el área de reparación, 
 
 
3. TERCER PASO: Desarmar y desmontar el 
motor y rectificación de este. 








5. QUINTO PASO: Armado del motor 6. SEPTIMO PASO: Instalación y prueba del  









OCTAVO PASO: El equipo se lleva al área de 
pintura, reparación terminada. 
9. NOVENO PASO: El equipo es llevado al área 
de estacionamiento. 
Figura Nº6: Descripción del proceso de reparación de un motor de cargador frontal. 
Fuente: elaboración propia 
2.7.1.6. Explicación del Proceso: 
                          El mantenimiento y reparación de un motor de un cargador frontal cuenta 
aproximadamente con 8 etapas: Lavado a presión del equipo, desmontar, desarmar, 
rectificación, limpieza, engrase, lavado, instalación y pintura, las cuales se detallan a 
continuación: 
A.1. Lavado a presión del equipo y motor: 
Este proceso inicia con la recepción del equipo en el área de lavado donde se da la 
limpieza general, quitando la gran contaminación, polución, barro y demás que 





A.2. Estacionamiento del equipo en el área de reparación: 
Después se solicita con una hoja de pedido al encargado del área de almacén sacar 
repuestos necesarios y herramientas para la adecuada reparación, el operario tiene que 
pasar al área de almacén con ese pedido y buscar. Después de verificar los puntos 
anteriores es trasladado con ayuda de una estoca a una distancia de 45 metros desde 
almacén hasta el área de mantenimiento, cuando las herramientas y repuestos se 
encuentran el área se procede a la reparación. 
A.3. Desmontado y desarmado del motor: 
          Incluye la manipulación y retirada de piezas pesadas y delicadas, cualquier golpe 
dañaría el motor o al mismo trabajador, el operario tiene que contar con las herramientas 
y llaves de las medidas necesarias ya en mano, es necesario el apoyo de herramientas 
de soporte, como la grúa transportadora, la cual sirve para extraer el motor y llevarla a 
la mesa de trabajo. En el área de reparación se lleva al banco de trabajo, después se 
ubican en la mesa de trabajo todos los elementos que se han ido quitando. 
A.4. Rectificación de motores: 
      Las piezas que forman parte del motor están sometidas a desgastes y deformaciones, 
debido al rozamiento entre piezas y al calor que tiene que soportar, se inicia a la 
corrección de las piezas del motor, hasta darle un acabado que disminuya mecanizado 
de las piezas, hasta igualar las superficies de contacto, después se les da un acabado que 
disminuya el rozamiento y favorezca la lubricación de las partes de equipo. 
A.5. Limpieza y engrase del motor: 
Utilizan una brocha empapada de gasolina, para que ayude a la vez a eliminar la 
carbonilla y que se desprendan con mayor facilidad los restos de suciedad que se 
acumula. Paso seguido después de que cada pieza quede bien lubricada, antes de volver 
a colocarlos, es secada con un trapo o algodón, paso seguido se lija con ayuda de un 
cepillo para metales, todas las partes metálicas en las que existe posibles restos de óxido 
haciendo especial hincapié en los distintos bordes del motor de arranque. 
 
A.6. Armado del motor 
Se empieza a unir todas las piezas cuidadosamente como el pistón, metales de bancada, 
cigüeñal, empaque de cabeza, cabeza armada, y pernos que fueron sacados para hacer 





A.7. Instalación y prueba del arranque del motor: 
Se hace la instalación en el equipo para después hacer la prueba de arranque del motor 
para ver que esté funcionando correctamente el motor sin ninguna falla, en caso tenga 
alguna falla se vuelve a reparar el motor. 
A.8. Pintura:  
Primero se lija las partes que están oxidadas y sucias, para que esté libre de polvo, 
oxidación, grasa, aceite, tierra y cualquier material que impida que la pintura se adhiera. 
Después se realiza la preparación de superficie, se aplica la muestra sobre la pintura 
existente, en áreas oxidadas se retoca con base primaria para pintura. Se deja un día 
entero para que termine de secar la pintura en todo el equipo, por último, al equipo se le 
pone señales de seguridad, botiquín y extintor. 
A.9. Equipo es llevado al área de estacionamiento: 
Después de finalizar los mantenimientos los equipos son llevados al área de 
estacionamiento y son listos para ser llevados a obra. 
Descripción del proceso de un mantenimiento preventivo de un volquete Sinotruck 
  







3. Destapar tapón de Carter y drenar filtro de 
aceite usado y llenar aceite nuevo. 
4. Llenar de combustible a los filtros. 
  
5. Cambiar filtros de aire 6. Verificar niveles de líquidos y fluidos.. 
 
 
7. Reparar fallas de frenos 8. Reparación de cambio de zapatas de 








9. Reemplazo de llantas usadas a nuevas. 10. Limpieza general del volquete  
 
 
11. El volquete es llevado al área de pintura 12. El volquete es llevado al área de 
estacionamiento. 
Figura Nº7: Descripción del proceso de un mantenimiento preventivo de un volquete Sinotruck. 
Fuente: elaboración propia 
 
2.7.1.7. Explicación del proceso: 
                          El mantenimiento correctivo y reparación de volquete cuenta básicamente con 
varias etapas, no se define cuantas porque es depende a la reparación o falla que tenga 
cada volquete. 
         A.1.-Lavado a Presión del equipo 
     Este proceso inicia con la recepción del equipo en el área de lavado donde se da la 
limpieza general, quitando la gran contaminación, polución, barro y demás que 
producen el deterioro del mismo. 
A.2.- Inspección y evaluación de fallas del equipo 
     El mecánico hace una inspección y evaluación de todo el equipo donde va 





     Después se solicita con una hoja de pedido al encargado del área de almacén sacar 
repuestos necesarios y herramientas para la adecuada reparación, el operario tiene 
que pasar al almacén con el pedido y buscar. Después de verificar los puntos 
anteriores es trasladado con ayuda de una estoca a una distancia de 50 metros 
desde almacén hasta el área de mantenimiento, cuando las herramientas y 
repuestos se encuentran el área se procede a la reparación correspondiente. 
A.3.-Destapar tapón de Carter y drenar filtro de aceite usado y llenar aceite nuevo 
       Esta es una operación importante para todo equipo. Ya que la función que realiza 
el aceite en el motor es vital para el funcionamiento del equipo. Primero se destapa 
el tapón de carter para drenar el filtro de aceite, se sitúa un recipiente bajo el tapón 
de vaciado para no manchar todo el suelo, quita el tapón con la mano de vaciado, 
de deja que salga todo el aceite del motor hasta la última gota y quitar el filtro de 
aceite, se engrasa la goma del nuevo filtro, se introduce enroscando el nuevo filtro, 
se coloca de nuevo el tapón de vaciado, se quita el tapón de aceite y por último se 
echa aceite limpio y de calidad. 
         A.4.- Llenar de combustible a los filtros 
     Abre el capo y se ubica el filtro de combustible se limpia el área de alojamiento 
del filtro si está sucio, se coloca una bandeja debajo de la manguera de drenaje del 
filtro, se abre la válvula para que empiece a drenar, retira la tapa de alojamiento 
del filtro con un tubo para retirar el filtro y se instala el filtro de combustible nuevo 
en la tapa, se cierra la válvula de drenaje y por último se quita la bandeja de abajo. 
A.5.- Cambiar filtros de aire 
      Es un elemento que atrapa las partículas contaminantes y evitando que ingresen 
al motor, cuando el indicador de restricción de aire indique 25 pulg. de agua p 635 
mm de agua es el momento en que se realiza el cambiar filtro de aire. 
A.6.-Verificar niveles de líquidos y fluidos 
     Se verifica los niveles de líquido y fluidos en caso falte se aumenta combustible. 








A.7.-Reparar fallas de frenos 
Se cambia el forro de zapatas, se cambia los diafragmas del pulmin de freno, 
cambio de mangueras de aire defectuosas, se le hace un mantenimiento a la leva 
de freno, limpieza del ratcher regulador de frenos. 
A.8.-Reemplazo de llantas  
   A todos los equipos se les realiza el reemplazo de llantas usadas a nuevas después 
de 2 meses de haber trabajo en trocha, con la finalidad que el equipo tenga mayor 
disponibilidad en el taller. 
A.9.-El volquete es llevado al área de pintura  
    Primero se lija las partes que están oxidadas y sucias, para que esté libre de polvo, 
oxidación, grasa, aceite, tierra y cualquier material que impida que impida que la 
pintura se adhiera. Después se realiza la preparación de superficie, se aplica la 
muestra sobre la pintura existente, en áreas oxidadas se retoca con base primaria 
para pintura. Se deja un día entero para que termine de sacar la pintura en todo el 
equipo, por último, el equipo es llevado al estacionamiento de equipos, listo para 
ser llevado a obra. 
B. MAQUINARIAS 
Constructora Meneses, no cuenta con última tecnología para el desarrollo de sus 
trabajos, pero se encuentra en búsqueda de nuevas tecnologías que faciliten el 
desarrollo de sus actividades, trabajando de una manera más eficiente optimizando 
el tiempo de producción. A continuación, se muestra la lista de las máquinas de 



























                  Fuente: Elaboración propia. 
 C. HORARIOS DE TRABAJO: 
La jornada laboral en el taller de mantenimiento de la empresa Constructora Meneses 
SRL, es de 8 horas (horas totales de trabajo) con un tiempo de 1 hora de refrigerio. La 
jornada de trabajo se realiza de lunes a sábado.  
 
Tabla Nº 14: Horarios de trabajo 
 
 
   
 
 
















1 Tecle hidráulico Equipo de producción Operativa  
2 Gata lagarto Equipo de producción Operativa  
3 Máquina de soldar Equipo de producción Operativa  
4 Prensa hidráulica Equipo de producción Operativa  
5 Tornillo de banco Equipo de producción Operativa  
6 Oxicorte Equipo de producción Operativa  
7 Pulverizador Equipo de apoyo Operativa  
8 Engrasadora neumático Equipo de apoyo Operativa  
9 Engrasadora manual Equipo de apoyo Operativa  
10 Taladro de manos Equipo de producción Operativa  
11 Herramientas (n°6 hasta 
n°27) 
Equipo de apoyo Operativa  
12 Tanque de vehículos Equipo de producción Operativa  
13 Compresora de aire Equipo de producción Operativa  
14 Bomba de agua Equipo de producción Operativa  
15 Pistola neumática (1 
pulgada) 






 Entrevista gerente general  
 Elaboracion del planeamiento estrategico 
 Recopilacion de datos historicos. 
 Elaboracion de  procedimientos  o un plan de matenimiento en la ejecucion del 
proceso dentro del taller. 
 Capacitacion al personal en uso de los 14 principios del DR. Deming y la 
tecnica del ciclo Deming. 
 Realizar auditorias  (5S) para la constante evaluacion e implementar el uso de 
tarjetas rojas y amarrillas dentro de las areas de trabajo. 
 Capacitar al personal de las actividades relaionadas al proceso de 
mantenimiento y reparacion de maquinaria pesada. 
 Elaborar historial de mantenimiento (Revisiones y Reparaciones) y la ficha 
tecnica  para todo diferentes maquinas que cuenta la empresa. 
 
 Elaborar check list para la orden de compra y llegue el suministro a tiempo . 
 Elaborar un diagrama de procesos del mantenimiento de equipos. 
 Toma de tiempos 
 Elaboración de una redistribución de planta 
 
b) Etapa Hacer 
 Implementación plan de mantenimiento de maquinarias. 
 Implementación de una redistribución de planta  
 Implementación plan de implementación de 5S. 
 Implementación de capacitaciones mensuales a los operarios. 
 Implementación de manejo de just and time de los suministros para el taller  
c) Etapa verificar 
 Recopilación de datos después de la mejora. 
 Reporte de los resultados de indicadores después de la mejora. 
d) Etapa actuar 
 Retroalimentación teniendo en cuenta los objetivos del proyecto. 
 Planear acciones correctivas. 






2.7.2. Análisis de las causas de la baja productividad: 
A) Identificación de los problemas 
     Para lograr que la empresa Constructora Meneses cumpla los requerimientos de sus 
clientes en minería y el rubro de construcción donde su misión es brindar equipos 
con la confiabilidad y disponibilidad en el trabajo dentro del rubro de construcción 
y extracción de minerales dentro de las minas , se determinaran las causas 
principales que generan las baja productividad en el taller de mantenimiento de la 
empresa y en baso de estos causas más frecuentes se la metodología del ciclo 
Deming usando otras herramientas de apoyo, teniendo como unidad de estudio el 
servicio de mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos (cargador frontal, 
volquetes y equipos livianos), ya que según los resultados hallados anteriormente, 
los servicios que mayormente reparan y a la vez son la gran cantidad de  equipos 
que cuenta la empresa y genera demasiadas demandas en el alquiler de vehículos y 
a la vez aumenta la productividad  dentro de los servicios que presta la empresa 
donde genera altas ganancias y al alquilar sus maquinarias. 
Uno de los principales problemas que cuenta la empresa Constructora Meneses 
SRL, es la baja productividad en el servicio de mantenimiento de equipos, en la 
figura Nº 12 mediante el diagrama de Ishikawa, podemos observar las causas que 
originan este problema, seguidamente se elaboró un diagrama de Pareto donde se 
utilizó la escala de “Likert” a los 12 colaboradores de la empresa y un juicio de 





BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL 
TALLER DE MANTENIMIENTO
DEMORA DE ENTREGAS POR
 PROCESO DE MANTENIMIENTO
DISCONFORMIDAD EN SU TRABAJO
EQUIPOS EN DESUSO 
ESTACIONADOS
FALTA DE ADECUADOS 
EPPS
INADECUADA CLASIFICACIÓN DE 
REPUESTOS,HERRAMIENTAS Y DEMÁS.
SUMINISTROS DE MATERIALES Y 
HERRAMIENTAS A DESTIEMPOSFALTA DE CAPACITACIÓN
OBSTACULIZACIÓN DE ESPACIOS MALA DISTRIBUCIÓN DEL ÁREA
FALTA DE PROCEDIMIENTOS EN EL 
PLAN DE MANTENIMIENTO
FALTA DE HISTORIAL DE 
MANTENIMIENTO 
DE SOFTWARE
DESORDEN Y FALTA DE LIMPIEZA DE 
MANERA CONTINUA EN EL TALLER




Figura Nº8: Diagrama de Ishikawa. 







2.7.2.1 INADECUADA DISTRIBUCIÓN DE PLANTA.  







































































































































































































































Pulverizador de bancos 
 









Como se observa en la figura Nº 11, diariamente se realizan excesivos y largos transportes 
del personal de un lugar a otro esto hace que demoren más tiempo en trasladarse, a la hora 
de reparar un equipo. 
Hasta el día de hoy no se realizó una redistribución de planta adecuada. A través del 
diagrama de recorrido se analiza los movimientos que sigue el operario desde que entra un 
equipo hasta que culmine la reparación o mantenimiento, en el grafico se muestra el trayecto 
que sigue el operario para el mantenimiento de un volquete Sinotruck. 
 
     Color verde es el diagrama de recorrido o del mantenimiento preventivo general de 
volquete Sinotruck. 
     Color azul es el diagrama de recorrido del mantenimiento correctivo de motor de un 
equipo pesado. 
Este diagrama de recorrido nos ayudó a: 
 La reorganización y reducción del espacio y los desplazamientos. 
 Reducir tiempo de operación, equilibrar y hacer flexible el tiempo. 
 Realizar una distribución de las áreas y puestos según producción. 
 
Además, para organizar los espacios de manera eficiente se utilizó una serie de herramientas 
para la distribución en planta que fueron útiles para la reducción de los desplazamientos que 
son: 
A.1 Tiempos improductivos  
Durante la investigación, desde el mes de abril hasta el mes de mayo del 2018, se 
registraron altos tiempos de recorrido que realizaban los operarios debido a que cada 
operario se trasladaba de un área extrema a otra para realizar el mantenimiento de los 
equipos. A continuación, se exhibe el recorrido al realizar el mantenimiento de un motor 
de un cargador frontal. 
 
Tabla Nº 15: Recorrido total de metros recorridos de reparación de motor de un cargador frontal (Antes) 







DIARIOS (m)  
Área de lavado a área de estación 
del equipo 








Estación del equipo al área de 
mantenimiento 
Traslado de partes del equipo al 
área de reparación. 
10 
Área de reparación al área de 
lavado de repuestos 
Traslado de partes del equipo al 
área de lavado de repuestos. 
12 
Área de engrase de partes al área de 
herramientas 
Traslado de las herramientas 
necesarias  
18 
Área de herramientas al área de 
almacén 
Traslado de repuestos y 
herramientas a la mesa de 
reparación y al área de 
mantenimiento. 
25 
Área de almacén al área de 
reparación. 
Traslado de repuestos y 
herramientas a la mesa de 
reparación y al área de 
mantenimiento. 
12 
Área de reparación al área de 
soldadura. 
Traslado de los materiales y 
equipo al área de soldaduras. 
22 
Área de soldadura al área de 
pintado. 
Traslado de herramientas al 
área de pintado. 
15 
TOTAL 159 
     Fuente: elaboracion propia. 
 
 Tabla Nº 16: Recorrido total de metros recorridos de un mantenimiento preventivo de un volquete Sinotruck 
(Antes). 
METROS RECORRIDOS  (Pre Test) 




Área de lavado a área de 
lavado de partes y engrase. 
Traslado de maquina al área de 
lavado de partes del equipo. 
45 
área de lavado de partes y 
engrase al área de 
herramientas 
Traslado de partes de partes del 
equipo. 
10 
Área de herramientas a 
área de almacén  
Recoger las herramientas y los 
dados necesarios. 
30 
Almacén a área de 
neumáticos 
Recoger los neumáticos 
nuevos. 
8 
Área de neumáticos a área 
de reparación 
Traslado de repuestos y 
neumáticos a la mesa de 
reparación. 
50 
Área de reparación a área 
de engrase 







Área de engrase a área de 
soldadura 
Traslado de partes defectuosas 20 
Área de reparación al área 
de pintado. 




           Fuente: elaboración propia. 
 
2.7.2.2. Falta de Capacitación de los trabajadores: 
                         Actualmente Constructora Meneses SRL, no presenta una capacitación adecuada 
para los trabajadores del taller, mayormente esto se refleja en el área de soldadura y 
reparación de frenos en comparación de las demás áreas, lo cual genera que los operadores 
demoren más tiempo reparando el equipo en dicha área.  
Los técnicos mecánicos no tienen una capacitación acerca del rubro de maquinaria pesada, 
ni mucho menos sobre soldadura y en maquinaria pesada, ninguno es especializado en 
maquinaria pesada todo lo que saben es porque lo aprendieron en el campo de acción. 
Esto se ve reflejado en la demora en la reparación de los equipos, el jefe del taller no se 
abastece enseñando a los mecánicos, deja de realizar su labor para enseñar al mecánico 
nuevo que no tiene la capacitación adecuada. 
2.7.2.3. Falta de procedimientos y un plan de mantenimiento en la ejecución de 
trabajos 
             En el caso del mantenimiento preventivo la empresa no presenta un plan de 
mantenimiento para cada equipo eso se ve claramente  que cada trabajador demora en 
hacer el mantenimiento,  el plan de mantenimiento permite reflejar las tareas periódicas 
que se realizan  para minimizar las averías imprevistas que el equipo pueda sufrir al 
momento que esté operando en obra, esto hace que cada operario no sepa que 
mantenimiento se le realizo ni cuando, y no sabe en cuánto tiempo  necesita un 
mantenimiento y sea  el correspondiente para que no suceda parada imprevista del equipo 
en pleno trabajo 
Actualmente la empresa cuenta con los equipos mencionados en el anexo Nª X, donde se 








Tabla Nº 17: Horas trabajadas de los equipos 
 
 
Figura Nº10: Gráfico de horas trabajadas de los equipos de junio, julio y agosto. 
Fuente: elaboración propia 
 
EQUIPO Etiquetas de 
fila 
 Junio   Julio   Agosto   Total general  
Excavadora 330DL 223.7 116.7 161.7 502.1 
Excavadora 336DL 143 161 187.9 491.9 
Cargador 
Frontal 
950H   19.2 146.7 384.1 550 
Volquete ABN-851 67.2 4.2 89 160.4 
Volquete ABN-903 159.7 51.6   211.3 
Volquete AKW-801 136.8 94.4 146.4 377.6 
Volquete AKX-764 128.6 37.6 170.7 336.9 
Volquete ALG-726 7.8 108.4 54.9 171.1 
Volquete AUA-843 0 146.6 200.7 347.3 
Volquete AUB-858  0 114.5 215.6 330.1 
Volquete AUE-742  0 145.7 199.9 345.6 
Volquete AUF-735  0 162.3 204.1 366.4 
Volquete AUO-815 106 133.1 162 401.1 
Tractor Oruga D6T-XL 1.7 98.5 165.4 265.6 
Tractor Oruga D6T-XT 134.5 69.9 116.8 321.2 


















En la tabla Nº17 se contempla detalladamente las horas de los equipos en los meses de junio, 
julio y agosto, este cuadro es de bastante apoyo a la empresa ya que se lleva un control más 
detallado de todas las máquinas, verificar el standby, las horas trabajadas por día y el motivo 
por que no trabaja sus horas, es de gran ayuda para saber cuándo se le debe hacer el 
mantenimiento. este el único informe que cuenta la empresa para saber el funcionamiento de 
los equipos. 
2.7.2.4. Falta de orden y limpieza: 
                        Actualmente la empresa Constructora Meneses SRL presenta una falla de 
clasificación, orden y limpieza en las área de reparación y mantenimiento, almacén, área 
de pintado, área de lavado de equipos, etc., de esta manera se da una pérdida de tiempo 
al llevar a cabo las actividades diarias , las herramientas y repuestos no se encuentran con 
rapidez eso conlleva que los operarios se desplacen de un área a otro para encontrarlas , 
la ubicación de los residuos y chatarra que traen de obra es ubicada  dentro del taller y lo 
único que hace es ocupar demasiado espacio,  la empresa no le toma la debida  
importancia a estos puntos expuestos, En las siguientes imágenes se evidencia como se 
encuentran actualmente las áreas dentro del taller. 





Fuente: Constructora Meneses  
 





      
 






 Figura Nº13: Desorden y falta de limpieza 



















Figura Nº15: Acumulación de chatarra: 
Fuente: Constructora Meneses 
 
Al observar en los gráficos de la parte superior, vemos que en el área de reparación no 
hay un orden con las herramientas y repuestos al momento de realizar el mantenimiento. 
Se observa un desorden y falta de limpieza en el almacén lo que genera que el trabajador 
demore más tiempo buscando un repuesto o máquina en el almacén y en el área de 
herramientas. 
En la parte posterior, se muestra los cuadros de evaluación de los meses de mayo, junio 
y julio en el área de reparación y mantenimiento donde se evaluó semanalmente con una 
calificación de 1 a 5. 
En la tabla Nº18 se visualiza los puntajes de las evaluaciones de las 5s en las semanas del 
mes de mayo, cuyo puntaje fue de 34 la 1° semana, 34 la 2° semana, 36 la 3° semana y 






Tabla Nº 18: Evaluación del orden y limpieza del mes de abril 
Fuente: elaboración propia. 
AUDITORIA 5S- "CONSTRUCTORA MENESES SRL " 
AUDITOR Rivas Talavera Claudia  
AREA Taller de mantenimiento 
MES Abril SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 






1 ¿Hay equipos o herramientas 
que se utilicen y son 
necesarios en el área de 
trabajo? 
    X           X       X       X       
3 ¿Están los pasadizos libres 
por objetos u equipos? 
    X         X         X         X     
4 ¿Las herramientas y 
repuestos se encuentran 
clasificadas? 







5 ¿Hay una organización 
adecuada en el taller? 
  X           X       X           X     
6 ¿Las herramientas y 
repuestos están cerca del 
alcance del trabajador? 
  X         X         X         X       
7 ¿Le falta delimitaciones e 
identificación a las áreas de 
trabajo? 
    X         X         X       X       
8 Herramientas, repuestos ¿Se 
encuentran ordenados y en 
su lugar específico? 






9 ¿Existen fugas de aceite, 
agua o aire en el área? 
  X         X         X         X       
10 ¿Existe ausencia de polvo o 
basura en el área de trabajo 
(Mesas, pisos, herramientas, 
equipos) 
X         X         X         X         
11 ¿Los equipos de trabajo, 
herramientas están limpios? 
  X       X           X         X       
12 ¿Existen recipientes para la 
clasificación de basura? 






13 ¿El personal conoce y realiza 
la operación de forma 
adecuada? 
  X         X         X         X       
14 ¿Se realiza la operación o 
tarea de forma adecuada sin 
repeticiones? 
    X       X           X         X     
15 ¿Las señalizaciones de 
seguridad se encuentran 
distribuidas en toda la planta? 






17 ¿Se aplica la cultura 5S en 
las áreas de trabajo? 
X         X         X         X         
18 ¿Se sigue consecuentemente 
el cronograma planificado? 
X           X           X         X     
19 ¿El personal conoce la 
cultura 5S, ha tenido alguna 
capacitación acerca de ello? 
  X       X         X         X         
CALIFICACIÓN FINAL 
  





En la tabla N°19: se muestra los puntajes de las evaluaciones de acuerdo a las auditorias de las 
5S en las 4 semanas del mes de junio, cuyo puntaje fue de 39 la 1° semana ,41 la 2°semana,41 
la 3° semana y 40 la 4° semana. 
 
Tabla Nº 19: Evaluación del orden y limpieza del mes de mayo 
AUDITORIA 5S- "CONSTRUCTORA MENESES SRL "                               
AUDITOR Rivas Talavera Claudia                                
AREA Taller de mantenimiento 
MES Junio 
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 





¿Hay equipos o herramientas 
que se utilicen y son 
necesarios en el área de 
trabajo? 
      X         X       X           X   
3 
¿Están los pasadizos libres por 
objetos u equipos? 
  X         X         X           X     
4 
¿Las herramientas y repuestos 
se encuentran clasificadas? 




¿Hay una organización 
adecuada en el taller? 
    X       X           X         X     
6 
¿Las herramientas y repuestos 
están cerca del alcance del 
trabajador? 
  X         X       X         X         
7 
¿Le falta delimitaciones e 
identificación a las áreas de 
trabajo? 
    X         X         X       X       
8 
Herramientas, repuestos ¿Se 
encuentran ordenados y en su 
lugar específico? 




¿Existen fugas de aceite, agua 
o aire en el área? 
  X         X         X         X       
10 
¿Existe ausencia de polvo o 
basura en el área de trabajo 
(Mesas, pisos, herramientas, 
equipos) 
X         X           X       X         
11 ¿Los equipos de trabajo, 
herramientas están limpios? 
  X         X         X       X         
12 
¿Existen recipientes para la 
clasificación de basura? 




¿El personal conoce y realiza 
la operación de forma 
adecuada? 
  X         X         X         X       
14 
¿Se realiza la operación o 
tarea de forma adecuada sin 
repeticiones? 
    X         X         X         X     
15 
¿Las señalizaciones de 
seguridad se encuentran 
distribuidas en toda la planta? 





¿Se aplica la cultura 5S en las 
áreas de trabajo? 
X         X         X           X       
18 
¿Se sigue consecuentemente 
el cronograma planificado? 
  X         X         X         X       
19 
¿El personal conoce la cultura 
5S, ha tenido alguna 
capacitación acerca de ello? 







En la tabla Nº20: se muestra los puntajes de las evaluaciones de acuerdo a las auditorias de las 
5S en las 4 semanas del mes de junio, cuyo puntaje fue de 39 la 1° semana ,41 la 2°semana,41 
la 3° semana y 40 la 4° semana. 
Tabla Nº 20: Evaluación del orden y limpieza del mes de junio 
AUDITORIA 5S- "CONSTRUCTORA MENESES SRL " 
AUDITOR Rivas Talavera Claudia  
AREA Taller de mantenimiento 
MES Julio 
CALIFICACION CALIFICACION CALIFICACION CALIFICACION 
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 





¿Hay equipos o herramientas que 
se utilicen y son necesarios en el 
área de trabajo? 
X               X         X       X     
3 ¿Están los pasadizos libres por 
objetos u equipos? 
  X           X       X         X       
4 ¿Las herramientas y repuestos se 
encuentran clasificadas? 




¿Hay una organización adecuada 
en el taller? 
    X         X         X         X     
6 
¿Las herramientas y repuestos 
están cerca del alcance del 
trabajador? 
  X       X             X     X         
7 ¿Hay delimitación e identificación 
a las áreas de trabajo? 
    X         X         X       X       
8 
Herramientas, repuestos ¿Se 
encuentran ordenados y en su 
lugar específico? 






¿Existen fugas de aceite, agua o 
aire en el área? 
    X     X           X         X       
  10 
¿Existe ausencia de polvo o 
basura en el área de trabajo 
(mesas, pisos, herramientas, 
equipos) 
  X       X         X         X         
  11 ¿Los equipos de trabajo, 
herramientas están limpios? 
X             X       X       X         
  12 ¿Existen recipientes para la 
clasificación de basura? 
    X       X           X       X       
SEIKETSU 
(Estandarización) 
13 ¿El personal conoce y realiza la 
operación de forma adecuada? 
X         X           X           X     
14 
¿Se realiza la operación o tarea 
de forma adecuada sin 
repeticiones? 
    X           X     X           X     
CALIFICACIÓN FINAL 
  
      37 
      
31 
      
32 







¿Las señalizaciones de seguridad 
se encuentran distribuidas en 
toda la planta? 





¿Se aplica la cultura 5S en las 
áreas de trabajo? 
X         X         X     X       X     
18 ¿Se sigue consecuentemente el 
cronograma planificado? 
X           X         X   X     X       
19 
¿El personal conoce la cultura 
5S, ha tenido alguna capacitación 
acerca de ello? 
X         X           X         X       
CALIFICACION 
FINAL   
      35 
      
34 
      
36 
      
34 
Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla Nº 21: Calificación de orden y limpieza en los meses de abril, mayo y junio 
CALIFICACION DE LAS 5S (PRE-TEST) 
SEMANA ABRIL MAYO JUNIO 
SEMANA 1 32 37 35 
SEMANA 2 35 31 34 
SEMANA 3 36 31 36 
SEMANA 4 33 32 34 










Figura Nº16: Calificación de las 5S - Pre test. 
Fuente: elaboración propia. 
      2.7.2.5. Suministros de repuestos de trabajo a destiempo: 
                Para la reparación y el mantenimiento de cada equipo se solicita una 
semana antes, tanto por parte del área de logística, y por parte del operario no hay 
la coordinación adecuada, no hay un procedimiento y un tiempo establecido para 








CALIFICACION DE LAS 5S -PRE TEST





trabajador requiera y de esta manera hacer el mantenimiento en el momento 
adecuado sin esperar días. 
Figura Nº17: Formatos de requerimientos. 
Fuente: Constructora Meneses 
En el grafico anterior se muestra las hojas donde hacen los requerimientos de cada 
equipo al área administrativa, se observa que no hay un formato de historial de 
mantenimiento. Como ejemplo claro se dio en un volquete Sinotruck donde se hizo el 
mantenimiento correctivo, se terminó de realizar todas las fallas y con todo el 
procedimiento, menos no se cambió el neumático de la parte posterior del equipo debido 
a que no hay un stock, aquí se refleja un desorden y una falta de gestión de inventario 
por parte de la empresa.  
2.7.2.6. Falta de un historial de mantenimiento: 
             En el taller de Constructora Meneses no existe un historial de mantenimiento de 
cada equipo donde se registre cada uno de las operaciones realizadas en el equipo o 
máquina, tanto para el mantenimiento preventivo y correctivo. Este formato es de vital 
importancia porque ahí se registra la fecha, horas de parada, el repuesto/reparación con 
el fin de que el responsable tenga un control mensual de los reparaciones, repuestos y 





El taller actualmente cuenta con unos formatos de requerimientos donde solicitan los repuestos para la reparación y mantenimiento respectivo 
del equipo a administración, donde se hace una descripción, cantidad, observación, fecha de emisión, etc. La empresa mas no cuenta con 
formatos expuestos anteriormente.  
 Análisis Pre-Test 
2.7.2.7. Productividad actual (Pre test)  
A.-Cálculo de eficiencia y eficacia: 
A.1. Indicador de Eficiencia  
Para determinar la eficiencia en horas hombre se tomaron como datos a la cantidad de horas hombre programado y la cantidad de 
horas hombre utilizadas para cada mantenimiento. 
A.2. Indicador de Eficacia 
Para hallar la eficacia se tomaron como datos las unidades ejecutadas de mntto y las unidades programadas de mantenimiento. 
Tabla Nº 22: Cálculo de la eficiencia y eficacia en el servicio de mantenimiento preventivo y correctivo de equipos. 
 
PRODUCTIVIDAD DEL MANTENIMIENTO Y REPARACIÓN DE EQUIPOS DEL MES DE MAYO, JUNIO, JULIO 
EMPRESA Constructora Meneses SRL METODO POST TEST PRE-TEST (ANTES) 
ELABORADO 
POR 
 Rivas Talavera Claudia  PROCESO Mantenimiento de Equipos  















EFICIENCIA Generada a partir de las horas 







 EFICIENCIA = (HH. UTILIZADAS DE MNTTO) / (HH 
PROGRAMADAS DE MNTTO) * 100% 
EFICACIA Generada a partir de las unidades 
ejecutadas de mantenimiento y las 
unidades programadas de 
mantenimiento. 
Observación Cronómetro  EFICACIA= (CANT. MNTTO REAL ) / (CANT.MNTTO 
PROGRAMADO) * 100% 




PRODUCTIVIDAD= EFICIENCIA X EFICACIA 
MES ITEM FECHA DE MNTTO REALIZADOS CANT. 
MANTENIMIENTO 
REAL 












1 02/04/2018 - 07/04/2018 8 10 240 190 79.17% 80.00% 
2 09/04/2018 - 14/04/2018 5.5 7 240 210 87.50% 78.57% 
3 16/04/2018- 21/04/2018 9 10 240 215 89.58% 90.00% 
4 23/04/2018 - 28/04/2018 5 9 240 185 77.08% 55.56% 




5 30/04/2018 - 05/05/2018 6 10 240 203 84.58% 60.00% 
6 07/05/2018-12/05/2018 5 12 240 210 87.50% 41.67% 
7 14/05/2018-19/05/2018 5 9 240 218 90.83% 55.56% 
8 21/05/2018-26/05/2018 8 10 240 220 91.67% 80.00% 
9 28/05/2018-02/06/2018 6.5 7 240 216 90.00% 92.86% 




10 04/06/2018-09/06/2018 6 10 240 205 85.42% 60.00% 
11 11/06/2018-16/06/2018 5.5 7 240 215 89.58% 78.57% 
12 18/06/2018-23/07/2018 9 11 240 218 90.83% 81.82% 
13 25/07/2018-30/07/2018 8 8 240 220 91.67% 100.00% 





En la tabla N°22, vemos que en el mes de mayo la eficiencia promedio fue de 83,33% donde 
significa que el personal encargado de realizar el mantenimiento es eficiente un 83,33% del 
tiempo programado, eficacia promedio fue de 76,06% del total de servicios es decir no se 
cumple con la productividad requerida. 
Se observa que en el mes de junio la eficiencia promedio fue de 88,92%, donde quiere decir 
que el personal encargado es eficiente el 88,02% del tiempo total programado, eficacia 
promedio fue de 66,02% del total de servicios es decir no se cumple con la productividad 
requerida. 
Se observa en el mes de julio la eficiencia promedio fue de 89,38% donde quiere decir que 
el personal encargado es eficiente el 80,10% del tiempo programado, eficacia promedio fue 
de 80,10% del total de servicios no se cumple con la productividad requerida. 
B. Cálculo de la Productividad 
Para hallar el cálculo de la productividad en el análisis Pre test, tomamos como datos a la 
eficiencia y eficacia anteriormente halladas: 
Tabla Nº 23: Cálculo de la Productividad (Pre-test) 
MES ITEM FECHA DE MNTTO 
REALIZADOS 




1 02/04/2018 - 07/04/2018 79.17% 80.00% 63.34% 
2 09/04/2018 - 14/04/2018 87.50% 78.57% 68.75% 
3 16/04/2018- 21/04/2018 89.58% 90.00% 80.62% 
4 23/04/2018 - 28/04/2018 77.08% 55.56% 42.83% 




5 30/04/2018 - 05/05/2018 84.58% 60.00% 50.75% 
6 07/05/2018-12/05/2018 87.50% 41.67% 36.46% 
7 14/05/2018-19/05/2018 90.83% 55.56% 50.47% 
8 21/05/2018-26/05/2018 91.67% 80.00% 73.34% 
9 28/05/2018-02/06/2018 90.00% 92.86% 83.57% 
PROMEDIO TOTAL- MAYO 88.9% 66.0% 58.92% 
 
Junio 
10 04/06/2018-09/06/2018 85.42% 60.00% 51.25% 
11 11/06/2018-16/06/2018 89.58% 78.57% 70.38% 
12 18/06/2018-23/07/2018 90.83% 81.82% 74.32% 
13 25/07/2018-30/07/2018 91.67% 100.00% 91.67% 
PROMEDIO TOTAL – JUNIO 89.4% 80.1% 71.91% 






Productividad en el servicio de mantenimiento preventivo y correctivo de la empresa 
Constructora Meneses S.R.L. En la tabla 24, se muestra el indicador de productividad en los 
meses de mayo, junio y julio. 





                     Fuente: elaboración propia 
 
Figura Nº18 : Productividad en los meses de abril, mayo, junio. 
Fuente: elaboración propia. 
En la tabla Nº24, se detalla el indicador de productividad en donde se visualiza que en el mes 
de abril hubo una productividad de 49.00%, en el mes de mayo una productividad de 50.42% y 
en el mes de junio una productividad de 60.81% lo que significa que los operadores encargados 
de realizar el mantenimiento solo usan el 53.46% de todos los recursos disponibles, se espera 
que con la aplicación de la mejora continua bajo la herramienta PHVA se logre una mejora en 
la productividad. 
 
  ABRIL MAYO JUNIO PROMEDIO 
EFICIENCIA 83.33% 88.92% 89.38% 87.21% 
EFICACIA 76.03% 66.02% 80.10% 80.10% 



















2.7.3. Propuesta de Mejora: 
 La propuesta de mejora está enfocada en aplicar el ciclo Deming para aumentar la 
productividad en el taller de mantenimiento de Constructora Meneses. Sin embargo, cobra 
importancia la intervención de los operarios del taller, jefes y el área administrativa. 
A. Propuesta de Mejora: 
La pretensión está orientada a iniciar en el taller de la empresa Constructora Meneses SRL 
la aplicación del ciclo Deming para mejorar la productividad en el taller de mantenimiento 
de Constructora Meneses SRL. 
 B. Responsables 
En la aplicación de mejora señalaremos las personas sobre las cuales recae la 
responsabilidad detallando el puesto de cada uno. 
1. Jefe del taller (Ramos Palomino Lucho) 
2. Técnico mecánico (Vásquez Gil Neyser) 
3. Técnico mecánico (Ramos Labajos Alfred) 
4. Técnico mecánico (Gonzales Palomino Julio) 
5. Ayudante (Cáceres Walter) 
6. Conductor (Ramos Cáceres) 
 
C. Temporalización: 
El plan de mejora se propone con una duración de 06 meses. Sin embargo, las actividades se 
llevarán a cabo en 03 niveles: el corto plazo implica una duración máxima de una semana, el 
mediano plazo representa una duración máxima de un mes y al plazo representa la duración 












2.7.4. Implementación del plan de mejora 
2.7.4.1 Etapa Planificar 
            La empresa se encuentra distribuido por el area administrativa (Compras, Ventas 
, RR.HH, Logistica, Proyectos,  Administracion, todos ellos ubicados en San Luis, Lima. 
El area del taller de mantenimiento se encuentran laborando 8 operarios entre: 
Almacenero, Técnico mecanico, ayudante y supervisor, se analizo la raiz del problema en 
la planta de mantenimiento con las herramientas de Diagrama de Pareto, diagrama de 
ishikawa,  Lluvia de ideas, y la tecnica de interrogatorio que se realizo en todo el avanze 
de la investigación. 
Se junto al personal general con el finalidad de buscar soluciones ante los problemas 
encontrados, se debe elaborar propuestas de acuerdo a las causas redactadas 
anteriormente y mejorar los procesos de produccion y la interaccion del personal con las 
areas. 
Las equipos a reparar se realizan a travez de las ordenes que viene del cliente mismo, en 
este caso de mina. 
Para comprender mejor el tiempo que se realizara los planes de acciones dentro de la 
empresa , se elabora el diagrama de Gantt del presente trabajo de investigacion, que en la 
parte superior se detalla paso a paso. 
 
A.1. Cronograma del desarrollo de investigación: 
            A continuación, se presenta el cronograma donde se detalla los planes de acción 
que se realizó en el mes de julio, donde se detalla una actividad diferente por cada semana, 





Tabla Nº 25: Cronograma del desarrollo de planes de acción 
 
PDCA DE ACCIONES DE MEJORA 
 
Fecha de Plan: 
01/07/2018 
 








PLANES DE ACCIÓN JULIO 
  





inadecuada en la 
planta. 
1.-Analizar una redistribución de planta y equipos para 
optimizar el flujo de recorridos. 





Una vez que el gerente 
general aprobara la 
distribución propuesta se 
procede a empezar con la 
redistribución. 
2.Reunion con los responsables de gerencia para la aprobación 
y el comienzo con la redistribución. 
        
3.- Realizar el Layout de la planta considerando el diagrama 
de recorrido. 
        
4.-Simular la nueva distribución de planta con el programa 
AutoCAD. 
        
 
Falta de capacitación 
a los trabajadores del 
taller. 





Una vez que el gerente 
apruebe la capacitación se 
empieza con la capacitación 
mensual. 
2.-Diseño y aprobación de la propuesta de capacitación de dos 
veces al mes. 
        
3.-Implementaciòn de la capacitación sobre temas de 
maquinaria pesada y soldadura. 
        
  
 
 Falta de 
procedimientos y un 
plan de 
mantenimiento en la 
ejecución de trabajos 
 
1.-Reunion con los responsables del taller de mantenimiento 
para la aprobación y el comienzo de los procedimientos de 
mantenimiento. 









El programa de 
mantenimiento se realiza 
semanalmente. 
2.- Realizar un programa de registro mensual para verificar la 
entrada y salida de equipos. 
        
3.-Realizar formatos de check list para todos los tipos de 
equipo para de las revisiones diarias. 
        
4.-Elaboración de listado de equipos y maquinas bajo 
mantenimiento. 
        








manera continua de 
herramientas y 
repuestos de los 
equipos. 









La implementación de las 
5S se realizará con el 
apoyo de gerencia. 
3.- Capacitación a líderes sobre la implementación de las 
5S.. 
        
4.- Elaboración del plan de actividades de la 
implementación de las 5s. 
        
5.-Elaboracion de tarjetas rojas (elementos innecesarios 
y equipos inoperativos), tarjetas amarrilla (equipos fuera 
de servicio), tarjetas celestes (equipos stand by).   
        
6.- Auditorias luego del resultado del lanzamiento de la 
1"S", 2"S",3"S", 4"S"y 5"S. 
        
 
Suministro de 
repuestos de trabajo 
a destiempo. 
1.-Elaboracion del diagrama de proceso de gestión del 
abastecimiento. 






Se empezará a realizar con 
la implementación de 
formatos de suministros 
con la aprobación del jefe 
de operaciones. 
2.-Elaboracion de Formatos de manual de selección de 
proveedores confiables. 
        
3.-Formato para el requerimiento de materiales y 
seguimiento del proceso de abastecimiento. 
        
Fuente: elaboración propia. 
 
2.7.4.2. Etapa Hacer 
En el desempeño de la metodología se empezó con la etapa planear donde se trazaron los planes de acción basados en herramientas de 
mejora continua, en consecuencia, se desarrollará la etapa “Hacer” donde se ejecutarán los planes de acción. 
Para la aplicación del ciclo de Deming en el proceso de mantenimientos  y reparaciones de equipos de constructora Meneses srl se 





 Figura Nº 19: Diagrama de recorrido actual para el mantenimiento de un volquete Sinotruk. 





























































































































































































































Pulverizador de bancos 
 









Redistribución de planta propuesta: Figura Nº20: Diagrama de recorrido de un volquete Sinotruck. 








































































































































































































































































































     Color verde es el diagrama de recorrido o del mantenimiento preventivo general de 
volquete Sinotruck. 
     Color azul es el diagrama de recorrido del mantenimiento correctivo de motor de un 
equipo pesado. 
Como se puede apreciar en la figura nº 21  el recorrido entre las areas de almacen, area de 
lavado y soldadura se perdia mucho tiempo en el recorrido de trabajo, otro tiempo muerto se 
generaba en en momento en el que buscaban las herramientas de trabajo para ser llevadas a 
otro puesto de trabajo. 
Con la nueva propuesta (figura Nº 22)  de distribución se realizó una simulacion en planta 
haciendo uso de los recorridos  en el mantenimiento de un equipo en especial (mantenimiento 
preventivo de un volquete y un cargador frontal)  en el cual los tiempos de recorrido se 
redujeron permitiendo incrementar la capacidad semanal de produccion el cual demoraban  
mas tiempo en realizar los matenimientos , ahora con los tiempos que optimizaron se podrian 
realizar mas mantenimientos semanales lo cual permite a la empresa a entregar los equipos 
en el tiempo establecido a los clientes. 
De acuerdo al diagrama de actividades las siguientes operaciones pueden ser eliminadas con 
la nueva distribuccion de planta. 
Este diagrama de recorrido nos ayudó a: 
 La reorganización y reducción del espacio y los desplazamientos. 
 Reducir tiempo de operación, equilibrar y hacer flexible el tiempo. 
 Realizar una distribución de las áreas y puestos según producción. 
A.1. Matriz de relación entre los puestos de trabajo 
A continuación, se elaboró la tabla relacional de actividades para obtener la relación entre 
las actividades. Donde se realizan dos cuadros, uno que primero da valor a la proximidad 
de actividades y el segundo es de acuerdo a la organización y motivo que se tenga sobre el 
proceso, en este caso de los mantenimientos. 
Tabla Nº 26: Cuadro de valor de proximidad 
VALOR PROXIMIDAD 
A Imprescindible 
E Especialmente importante 
I Importante 
O Normal 
U Sin importancia 
X No recomendable 
                                                     Fuente: Cruelles (2013, p. 400) 


















                                                Fuente: Cruelles (2013, p. 400). 
 
Luego se prosigue a realizar el esquema de tabla relacional donde se coloca en cada cuadro el 
valor de proximidad y el código de motivo.  
Figura Nº21: Tabla relacional de actividades 
Fuente: elaboración propia. 
 










1 Inspección o control 
2 Inspección de material 
3 Compartir herramientas 
4 Compartir equipo de trabajo 
5 Movimiento de material 
6 Comparte personal 
7 Inspección o control 






Tabla Nº 28: Cuadro de resumen de relaciones 
 






                                    Fuente: elaboración propia  
Al obtener los resultados podemos tener una visión mejor detallada de proximidad de cada 
una que sirvió de aporte para la ejecución de la nueva distribución de planta. 
A.2 Gráfica de recorrido 
La siguiente tabla se denomina gráfica de recorrido y es una herramienta útil para resolver 
problemas relacionados con el transporte de materiales y la distribución de planta. En esta 
grafica aparece. 
Además, para organizar de manera eficiente cada espacio se utilizó una serie de herramientas 
para la distribución en planta que fueron útiles para la reducción de los desplazamientos que 
son: 
Tabla Nº 29: Actividades que generan pérdida de tiempo 
ACTIVIDAD Tiempo 
(minutos) 
Trasladar repuestos de almacen  10 
Trasladar piezas del area de reparacion a 
soldadura 
12 
Traer herramientas de otras areas 10 











A (1,2) (2,3) (3,4) ((1,4) (2,4)  
E (6,7) (7,8) (2,4) (3,5) 
I (4,6) (5,7) (6,8) (3,8) 
O (8,9) (9,10) (10,11) (11,12) (9,11) (8,10) (6,9) 
(5,8) (4,7) (3,6)2,5) (1,4) 
U (10,12) (9,12) (8,11) (7,10) (2,6) (3,7) (6,11) 
(8,11) (2,11) (1,11) (1,12) (2,12) 





Tiempo de las actividades:  
Tabla Nº 30: Tiempo Estándar (ANTES) 
Constructora Meneses SRL 
Fecha: 04/05/2018 Material:  Metal Nombre de la Unidad: Volquete Howo 
Operación: Cambio de frenos   Código: 001 
Operario: Lucho Ramos    PPP: Máquina: 
Tiempos 
cronometrados / hora 
 
Promedio 
1 2 3 4 5  






Tiempo ciclo 1.46 
Valoración 80% 
Tiempo normal 1.17 






Tiempo estándar (SAM) 1.404 
Producción por hora  
Producción por día 5.71 
  
Fuente: elaboracion propia 
Es el tiempo estándar tomado sin la implementación de ninguna metodología más los 
tiempos muertos en el proceso de mantenimiento sin tener ninguna modificatoria en este 
estudio.  
 Se hizo la respectiva toma en 5 días sucesivos y salió un promedio de 1.46 que es el tiempo 
ciclo del trabajo de mantenimiento, a lo cual se adiciona el 80% de la valoración lo que 
significa que es el ritmo estándar de trabajo lo cual nos dio como resultado un tiempo 
normal de 1.17. 
A esto se suma el suplemento que es el 20% del tiempo en este suplemento están empleados 
el tiempo (tiempo fatiga, SS. HH, y otros) que dio como resultado el tiempo estándar el 
1.404, (1 hora con 40 min). Al realizar un trabajo de 08 horas y dividido entre nuestro 
tiempo estándar el mantenimiento de cambio de frenos por día se realiza 05 mantenimiento 
completos con ¾ partes por hacer por día.  
B.- Capacitación al personal de trabajo  
           Se empezo a realizar capacitaciones a los operarios del taller , donde las capacitaciones 





a los diferentes sistemas de maquinarias, soldadura considerando prioritariamente los 
aspectos de seguridad en el trabajo en todos los donde se realiza dos veces al mes con la 
finalidad que cada uno cuente con l estas capacitaciones se realiza las herramientas 
teoricas y practicas donde cada personal  realice el trabajo de forma rapida y mas eficiente 
, donde detallaremos en la parte inferior los temas a tratar: 
Donde al tener un capacitacion contaste el operario sera capaz de: 
1. Ejecutar trabajos de mecanica, mediciones y soldadura. 
2. Desarrollar trabajos de mantenimiento preventivo (chasis, carroceria y motores Diesel) 
3. Planificar y controlar la ejecucuon del programa de mantenimiento para la maquinaria 
pesada 
4. Realizar los mantenimientos en el menor tiempo posible 
5. Relizar diagnósticos, mantenimientos preventivos y mantenimiento correctivo de: 
Tabla Nº 31: Tiempo Estándar (ANTES) 
TIPO DE 
CAPACITACIÓN 
















instruir a los 
colaboradores a 














Reparación de motor 
Reparación al 
sistema de 
























Máquina de soldar 
Tornillo de banco 
Prensa hidraúlica 









Dentro de los 
deberes 




















Errores y soluciones 
Se empleará la 
capacitación para 
poder conocer los 
errores frecuentes 
en las actividades y 








   Fuente: elaboracion propia. 
 
Al termino del programa de capacitación se realizara una evaluación con calificacion de 0 a 20 
de nota que se priorizara para la capacitación a los trabajadores. Para saber a quien se debe 
reforzar.  




REGULAR BIEN EXCELENTE 
CALIFICACIÓN 
0 – 10 11 – 14 15 - 18 18 – 20 
                                                     Fuente: elaboración propia. 
 
Por lo tanto las escalas de se necesita mejorar y regular (0 – 14) son las personas a las que se 
brinda mayor información de manera semanal para incrementar el nivel de capacitación. En la 
tabla N° 36 inferior podemos apreciar que en los meses de agosto, setiembre y octubre se 
realizaron los programas de capacitación quincenal de las cuales tenemos el 100 % de personas 
capacitadas. 
Tabla Nº 33: Avance de personas calificadas 
Agosto, Setiembre, Octubre 
Nº de colaboradores 10 
Nº de personas calificadas 10 
%  100% 
                                           Fuente: elaboracion propia. 
 
C.- Limpieza, orden en el area de trabajo y actividades que no agregan valor 
C.1. SELECCIONAR: 
Todas las actividades que pertenecen al proceso de mantenimiento de maquinarias de 





se debe priorizar las mas criticas. Se seleccionara la operación de los volquetes ya que 
demanda mas tiempo en reparar. 
Tabla Nº 34: Actividades que no agregan valor 
Nº ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR TIEMPO 
(min) 
1 Busqueda de herramientas, dados y demas en el 
area de herramientas. 
6 
2 Busqueda de repuestos. 10 
3 Traslado de repuestos a las areas de reparacion y 
mantenimiento. 
8 
4 Traslado de repuestos pesados al area de 
reparacion, soldadura y pintura. 
10 
5 Limpieza y orden en las area de trabajo. 15 
6 Contaminacion y suciedad en la mesa de trabajo. 8 
                              TOTAL 73 min 
                      Fuente: elaboración propia 
 
Luego del registro, se procede con la etapa de examinar. Para empezar se realiza la técnica del 
interrogatorio para tener un analisis critico del metodo de trabajo actual. 
Actividad 1: Busqueda de herramientas, dados y demas en el area de herramientas. 
Pregunta  ¿Qué se hace? 
 El operario busca sus herramientas para poder empezar con el trabajo , no se encuentran 
clasificadas , ni mucho menos en un panel hacia la vista del mecanico para poder empezar 
con el trabajo  
Pregunta ¿Por qué se hace? 
 Por que las herramientas no se encuentrar en un panel visible a la vista del mecanico. 
Actividad 2: Busqueda de repuestos. 





 El operario busca los repuestos para poder empezar con el trabajo , no se encuentran 
clasificadas , ni mucho menos codificadas hacia la vista del mecanico para poder empezar 
con el trabajo  
Pregunta ¿Por qué se hace? 
 Por que las herramientas no se encuentran codificadas ni mucho menos clasificadas. 
Actividad 3: Traslado de repuestos a las areas de reparacion y mantenimiento. 
Pregunta  ¿Qué se hace? 
 El operario tiene que traer los repuestos  almacenados que estan mal clasificados  desde 
un extremo a otro. 
Pregunta ¿Por qué se hace? 
 Por que lo repuestos no estan a una distancia  adecuada para el trabajo del operario. 
Actividad 4: Traslado de repuestos pesados al area de reparacion y soldadura 
Pregunta  ¿Qué se hace? 
 Se traslada repuestos pesados, combustibles sin usar la estoca. 
Pregunta ¿Por qué se hace? 
 Por que se necesita trasladarla para  el mantenimiento adecuado , a la vez no utilizan la 
estoca por que no tienen  costumbre de usarla. 
Actividad 5: Limpieza del area trabajada  
Pregunta  ¿Qué se hace? 
 Los operarios solo recogen las herramientas de su lugar de trabajo visible sin verificar 
otras areas de reparación lo que ocasiona que los demas trabajadores no quieran 
limpiarlo, las herramientas no tienen una clasificacion asi que lo guardan en culquier 
lugar, sin hacer ninguna limpieza. 
Pregunta ¿Por qué se hace? 
 Por que es costumbre del trabajador desde el momento  que ingreso a trabajar solo limpia 





Actividad 6: Contaminación y suciedad en el area de trabajo  
Pregunta  ¿Qué se hace? 
 Los operarios al limpiar las area de trabajo no tienes un lugar donde votar la basura ni 
clasificarla. 
Pregunta ¿Por qué se hace? 
 Por que no cuenta con tachos de basura donde puedan clasificarlos de acuerdo al 
material. 
      Crear el nuevo método propuesto 
Primero se inicia con el interrogatorio en la etapa de examinar, se detectó que el operario 
hacia largos recorridos que se lograran reducirse, muchas actividades a causa de los 
materiales mal ubicados , maquinas de trabajo mal ubicadas, indadecuada clasificación, falta 
de un orden y limpieza del area de trabajo. 
En la siguiente etapa se busca reducir, eliminar proponiendo mejoras en el proceso actual 
para incrementar la productividad. 
Pregunta Cómo deberia de hacerse 
 Se deberia aplicar la metodología de las 5S en el area de herramientas y en el area de 
trabajo. 
Pregunta Qué deberia hacer 
 Aplicar la propuesta: Para de este medio crear una cultura organizacional que facilite, 
por un lado , el manejo de los recursos de la empresa, y por otro lado la mejora de los 
diferentes ambientes laborales, con el objetivo de generar cambios de conducta de todo 
el personal del taller. 
Actividad 1: Búsqueda de herramientas ,dados, repuestos en el area de herramientas. 
Pregunta  ¿Cómo deberia hacerse? 
 Se deberia codificar y clasificar las herramientas y demas por tipos y tamaños. 





 Aplicar la propuesta sugerida. Por medio de este procedimiento reducir el tiempo de 
busqueda y de esta forma se puede evitar al manipular las herramientas en el momento de 
buscar. 
Actividad 2: Búsqueda de repuestos. 
Pregunta  ¿Cómo deberia hacerse? 
 Se deberia codificar, limpiar y clasificar los repuestos y demas por tipos y tamaños. 
Pregunta  ¿Qué se deberia hacer? 
 Aplicar la propuesta sugerida. Para de esta forma reducir el tiempo de busqueda y de esta 
forma se puede evitar al manipular los repuestos en el momento de buscar. 
Actividad 3: Traslado de repuestos a las áreas de reparación y mantenimiento 
Pregunta  ¿Cómo deberia hacerse? 
 Se deberia cambiar la ubicación de almacen a una distancia mas cerca al area de 
mantenimiento. 
Pregunta ¿Qué se deberia de hacer? 
 Aplicar la propuesta sugerida. Por medio de este procedimiento reducir el tiempo de 
recorrido que realiza el operario  reduciendo el tiempo de transporte del operario de ir 
hasta el almacén y llevarlos a las areas de trabajo, evitar daños al transportar ya que el 
pasadizo  muchas veces estan obstaculizados y a la vez ambas áreas se encuentran de un 
extremo a otro. 
Actividad 4: Traslado de repuestos pesados al area de reparación y soldadura 
Pregunta ¿Cómo deberia hacerse? 
 Se deberia trasladar los repuestos , sólidos y líquidos usando la estoca en todo momento. 
Pregunta ¿Qué se deberia de hacer? 
 Aplicar la propuesta sugeria. Para de esta manera reducir el tiempo de transporte de esta 






Actividad 5: Limpieza del area trabajada  
Pregunta ¿Cómo deberia de hacerse? 
 Se deberia aplicar la metodologia de las 5S en el área de herramientas y en el área de 
almacén. 
Pregunta ¿Qué deberia hacer? 
 Aplicar la propuesta sugerida. Por medio de este procedimiento crear una cultura 
organizacional que facilite, por un lado , el manejo de los recursos de la empresa, y por 
otro lado la mejora de los diferentes ambientes laborales, con el objetivo de generar 
cambios de conducta de todo el personal del taller. 
Actividad 6: Contaminación y suciedad en el area de trabajo  
Pregunta ¿Cómo deberia hacerse? 
 Se debería crear mesas individuales donde cada operador guarde sus propias 
herramientas cerca de su area de trabajo y a la vez clasificarlos por tamaños y ubicarlos 
en un panel de herramientas y dados. 
Pregunta ¿Qué deberia de hacer? 
 Aplicar la propuesta sugerida. Por medio de esta forma eliminar la actividad de 
búsqueda de herramientas  y dados. 
2.7.4.5. Mantener el nuevo método de trabajo  
Para dar fe que la exposición haya hecho su efecto, se realizó el seguimiento en las áreas de 
trabajo dentro del taller de mantenimiento. 
A.1. Búsqueda de herramientas  
Antes de la aplicación del metodo, se perdia tiempo bucando los dados, herramientas, llaves 
de trabajos extraviadas y a la vez no estaban clasificadas y ubicadas de la manera correcta o 
muchas veces lo dejaban sobre la mesa de trabajo o al lado de un equipo lo que generaba 






Figura Nº22: Antes y después de la selección de herramientas 
Fuente: Constructora Meneses 
En la figura N°24 se muestra el antes y despues con respecto al area de herramientas, se optó 
por realizar un panel de herramientas para la mejor clasificación de dados, alicates, llaves y 
demas donde cada operario debe guardar de manera mas ordenada, ayudando a eliminar el 







A.3. Búsqueda de repuestos: 
Antes de la aplicación del metodo, se perdia tiempo buscando los repuestos  debido a que se 
encontraban en desorden y ninguno de ellos tenia un lugar adecuado. Después de la aplicación 
del método se optó por clasificar los repuestos nuevos y usados, usando un formato donde se 
verifique el nombre de la persona que utiliza el repuesto  para que de la misma manera sea 





















Figura Nº23: Antes y después almacenamiento de repuestos 







En el pre test las etiquetas con nombres tanto como herramientas y repuestos , no lo colocaba 
el personal por lo que ocasionaba demoras para la busqueda, luego de la implementación del 
nuevo metodo, el personal consideró  etiquetar totas los repuestos según la necesidad del 
operario. 
Figura Nº24: Antes y después de la codificación de las herramientas. 
Fuente: Constructora Meneses 
Figura Nº25: Antes y después de la codificación de repuestos 
Fuente: Constructora Meneses. 
 
En la figura Nº 26 y 27, se visualiza  el antes y el despues con respecto al área donde guardan 
los repuestos, Luego de la implementación del nuevo metodo, el personal pconserniente a esta 







tamaño que sean necesarios de acuerdo a las medidas y tamño correspondientes, se dio una 
clasificación de cada uno de ellos. 
A.3. Traslado de repuestos a las areas de reparación y mantenimiento  
En el pre test los repuestos que son utilizadas en el area de mantenimento estaban ubicadas a 
una distancia de 55 metros del área de mantenimiento, por lo que generaba un tiempo de 
recorrido largo debido que el traslado de cada uno era pesado y lejos del área. Luego de la 
implementación del nuevo metodo se considero cambiar la ubicación de almacenamiento de las 
herramientas cerca al área de reparación para eliminar y disminuir distancias de recorridos de 
estos, por lo cual se propuso una redistibución de máquinas y áreas. (ver figura N° 24 y 25) 
A.4. Traslado de repuestos pesados al área de reparación y soldadura 
      En el pre test los operarios no tenian la costumbre de utilzar estocas para trasladar repuestos 
de almacén a al area de herramientas por lo que generaba mas tiempo en trasladar los repuestos. 
Luego de la implementación del nuevo método se consideró utilizar constantemente las estocas 













Figura Nº26: Traslado de repuestos pesados al área de reparación. 







En la figura N°28 se muestra el antes y después de la aplicación del método, se consideró 
necesario utilizar las máquinas de transporte de repuestos, ayudando a reducir el tiempo de 
trabajo. 
A.5. Limpieza y orden en el área de trabajo. 
En el pre test los operarios no tienen una cultura de orden y limpieza por lo que se 
evidenciaba que el area de herramientas  y el area de lavado de partes del equipo son las  mas 
desordenadas y sucias en comparacion de las demas áreas por lo cual se propuso la 
metodología de las 5s. 
Antes de iniciar con la primera etapa se reunieron a todos los involucrados para poder 













Figura Nº27Concientización del Personal. 
Fuente: Constructora Meneses 
 
1.-Etapa seleccionar:  En esta primera etapa se retiró del area tanto de trabajo como del área 
de herramientas todos los artículos y repuestos que no estten en condiciones necesarias y que 





Figura Nº28: Seleccionar 
Fuente: Constructora Meneses 
 
2.- Ordenar – seiton: En esta etapa se ordenó los articulos que no fueron movido para el 
desecho, se estableció un lugar adecuado y específico de acuerdo al tamaño de cada 
herramienta, de manera que facilite su identificación. 
Figura Nº29: Ordenar 





3.- Etapa limpiar (seiso):  En esta tercera etapa se da una limpieza las áreas, see limpia la 
suciedad de las herramientas y repuestos que son utilizados , de esta manera tambien se verificó 
el estado de cada caso , dodne se pudo descubrir problemas  críticos o cosas que no se puedan 
ser utilizadas. Se realiza una asignación a cada operario para que cada uno tenga la 
responsabilidad de cuidar la limpieza. 
Figura Nº30: Limpiar 
Fuente: Constructora Meneses 
En esta etapa se retiró del lugar de trabajo todos los artículos que no son necesarios, 
eliminando todo aquello que no se necesita. 
4.-Estandarizar:  
En esta etapa de estandarizar es lograr que los procedimientos, prácticas y actividades se 
ejecuten de manera regular y sea un hábito dentro de la empresa para asegurar que la selección, 





En esta etapa de seguimiento las actividades de las 5S, se debe generar un habito manteniendo 
correctamente los procesos generados a través del compromiso de todos los que laboran dentro 
del taller por o cual se realizara mensualmente una evaluacion con el siguiente protocolo.  









Figura Nº31: Aplicación de las Tarjetas Rojas     
Fuente: Constructora Meneses 
5.- Etapa Disciplina: 
En esta etapa de seguimiento se realizara periodicamente una evaluacion con el siguiente 
protocolo con el fin de convertirse en un habito a traves del compromiso de todos. 





Tabla Nº 35: Auditoría – mes abril 
Auditoría 5S- "CONSTRUCTORA MENESES SRL " 
AUDITOR   Rivas Talavera Claudia  
ÁREA Taller de mantenimiento 
MES Abril SEMANA 1 






1 ¿Hay equipos o 
herramientas que se utilicen 
y son necesarios en el área 
de trabajo? 
    X     
3 ¿Están los pasadizos libres 
por objetos u equipos? 
    X     
4 ¿Las herramientas y 
repuestos se encuentran 
clasificadas? 







5 ¿Hay una organización 
adecuada en el taller? 
  X       
6 ¿Las herramientas y 
repuestos están cerca del 
alcance del trabajador? 
  X       
7 ¿Falta delimitaciones e 
identificación a las áreas de 
trabajo?  
    X     
8 Herramientas, repuestos 
¿Se encuentran ordenados y 
en su lugar específico? 







9 ¿Existen fugas de aceite, 
agua o aire en el área? 
  X       
10 ¿Existe ausencia de polvo o 
basura en el área de trabajo 
(Mesas, pisos, herramientas, 
equipos) 
X         
11 ¿Los equipos de trabajo, 
herramientas están limpios? 
  X       
12 ¿Existen recipientes para la 
clasificación de basura? 







13 ¿El personal conoce y 
realiza la operación de forma 
adecuada? 
  X       
14 ¿Se realizará la operación o 
tarea de forma adecuada sin 
repeticiones? 
    X     
15 ¿Las señalizaciones de 
seguridad se encuentran 
distribuidas en toda la 
planta? 




17 ¿Se aplica la cultura 5S en 
las áreas de trabajo? 
X         
18 ¿Se sigue 
consecuentemente el 
cronograma planificado? 
  X       
19 ¿El personal conoce la 
cultura 5S, ha tenido alguna 
capacitación acerca de ello? 
  X       
CALIFICACIÓN 
FINAL 






Tabla Nº 36:Auditoria mes de Setiembre 
AUDITORÍA 5S- "CONSTRUCTORA MENESES SRL " 
AUDITOR Rivas Talavera Claudia 
AREA Área de reparación y mantenimiento de equipos 
MES Setiembre SEMANA 1 




1 ¿Hay equipos o herramientas 
que se utilicen y son 
necesarios en el área de 
trabajo? 
   
x 
 
3 ¿Están los pasadizos libres 
por objetos u equipos? 
   
x 
 
4 ¿Las herramientas y 







5 ¿Hay una organización 
adecuada en el taller? 
   
x 
 
6 ¿Las herramientas y 
repuestos están cerca del 




7 ¿Les falta delimitaciones e 
identificación a las áreas de 
trabajo? 
   
x 
 
8 Herramientas, repuestos ¿Se 
encuentran ordenados y en 




SEISO (Limpieza) 9 ¿Existen fugas de aceite, 




10 ¿Existe ausencia de polvo o 
basura en el área de trabajo 





11 ¿Los equipos de trabajo, 
herramientas están limpios? 
 
x 
   
12 ¿Existen recipientes para la 






13 ¿El personal conoce y realiza 




   
14 ¿Se realiza la operación o 




   
15 ¿Las señalizaciones de 
seguridad se encuentran 








17 ¿Se aplica la cultura 5S en 




18 ¿Se sigue consecuentemente 




19 ¿El personal conoce la 
cultura 5S, ha tenido alguna 





    
48 





Aplicación de un  cronograma de limpieza  
Tabla Nº 37: Cronograma de limpieza 












Figura Nº32: Tachos de basura 
Fuente : elaboración propia. 
A.6.  Contaminación en las mesas de trabajo.  
En el pre test los operarios no limpiaban el área y la mesa de trabajo, dejando los materiales, 
herramientas donde sea, solo guardaban en ocasiones que ellos recordaban. Por lo cual se 
aplico la limpieza diaria de acuerdo a un cronograma de limpieza por areas para que todo 
personal se encargue de la limpieza. 
CRONOGRAMA DE LIMPIEZA SETIEMBRE - OCTUBRE SEG- Nº 2 
ITEM NOMBRES FECHA NOMBRES FECHA 
1 Neyser Vasquez Gil 20/09/2018 Neyser Vasquez Gil 8/10/2018 
2 Alfredo Ramos 23/09/2108 Alfredo Ramos 11/10/2018 
3 Lucho Ramos Labajos 25/09/2018 Lucho Ramos Labajos 14/10/2018 
4 Walter Caceres 28/09/2018 Walter Caceres 17/10/2018 
5 Javier Caceres 30/09/2018 Javier Caceres 21/10/2018 
6 Nilver Rojas 2/10/2018 Nilver Rojas 25/10/2018 





Figura Nº33: Antes y después de las mesas de trabajo. 
Fuente: elaboración propia. 
Tabla Nº 38:Auditoría de las 5S (Post-Test) 
SEMANA CALIFICACIÓN DE LAS 5S (POST-TEST) 
MESES ABRIL MAYO JUNIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE 
SEMANA 1 32 37 35 55 63 62 
SEMANA 2 35 31 34 53 60 63 
SEMANA 3 36 31 36 60 62 62 
SEMANA 4 33 32 34 63 62 64 
 
ANTES DESPUÉS 
Fuente: elaboración propia. 
 
En la tabla N° 38 se visualiza la clasificación de las auditorias realizadas semanalmente  de los 
meses de abril, mayo y junio antes de la mejora de los meses de agostos,setiembre y octubre 
despues de la mejora. 















ABRIL MAYO JUNIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
CALIFICACIÓN DE LAS 5S (POST-TEST)






En la fig. N°35 se demuestra la situación mejorada que se obtuvo despues de la aplicación de 
la metodologia 5S en las áreas de almacén, areas de herramientas y en el área de mantenimiento 
donde se puede apreciar que se obtubo la mejora en la clasificación, orden y limpieza. 
D. Aplicación de un plan de Mantenimiento: 
Se procedio a implementar formatos para el manejo diario  y continuo para llevar un control 
de los mantenimientos que se realizan. Para los matenimientos preventivos , se termino un 
plan de mantenimiento, donde a continuacion detallamos. 























Fuente: elaboración propia. 
 











Tabla Nº 41: Plan de mantenimiento de equipos. 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
 
Los formatos  que se mostraron anteriormente son de gran apoyo en el taller de mantenimiento, 
ya que   tienen almacenados en formatos todos los mantenimientos  que se realizo mensualmente  





Se utiliza para realizar inspección diaria de todos los equipos para ver las condiciones de operación  que se encuentre el equipo , a continuacion 
se da muestra la implementacion de check list de los equipos de cargador frontal y de un volquete. 












PROGRAMA DE MANTENIMIENTO EQUIPOS PROPIOS 
















TIPO HOR FECHA HORA FECHA TIPO HR B PARA 
MANTTO 
FALT MTTO. 
HYUNDAY 170S28 KM PM15000 25.890,0 6/10/2018 25.890,0 27/09/2018 PM20000 30.890,0 5.000,00 52 18/11/2018 
HYUNDAI COUNTY KM PM10000 4.500,0 25/09/2018 7.417,0 12/11/2018 ERR 9.500,0 2.083,00 31 12/12/2018 
KIA K2700 KM   0,0                 




HR PM250 0,0 1/11/2018 263,0 26/11/2018 PM500 250,0 -13,00 0 26/11/2018 
CATERPILLAR 950 H HR PM1000 23326,0 23/11/2018 23.268,0 18/11/2018 PM1250 23.576,0 308,00 50 7/01/2019 
CATERPILLAR 950 H HR PM500 11589,0 25/11/2018 11.602,0 26/11/2018 PM750 11.839,0 237,00 -4 21/11/2018 
CARMIX 2.5 TT HR PM250 0,0 7/08/2018 254,0 24/10/2018 PM500 250,0 -4,00 -1 22/10/2018 
CATERPILLAR 330 D2L HR PM1000 1200,0 20/11/2018 1.383,0 26/11/2018 PM1250 1.450,0 67,00 8 4/12/2018 
CATERPILLAR 336 DL HR PM500 1450,0 29/07/2018 1.603,0 23/09/2018 PM750 1.700,0 97,00 6 29/09/2018 
CATERPILLAR 337 DL HR PM250 1108,0 26/10/2018 1.324,0 18/11/2018 PM500 1.358,0 34,00 1115 7/12/2021 





CATERPILLAR D6T HR PM750 18079,0 26/09/2018 18.327,0 26/11/2018 PM1000 18.329,0 2,00 0 26/11/2018 
CATERPILLAR D6T-XL HR PM500 7458,0 9/10/2018 7.647,0 12/11/2018 PM750 7.708,0 61,00 11 22/11/2018 
CATERPILLAR D6T-XL HR PM500 9426,0 20/11/2018 9.515,0 26/11/2018 PM750 9.676,0 161,00 8 3/12/2018 
 
EQUIPO DE LÍNEA BLANCA 
  
IVECO HD9 84.48 HR PM1000 1139,0 26/11/2018 1.143,0 26/11/2018 PM1250 1.389,0 246,00 44 9/01/2019 
IVECO 380T-42H HR PM2250 2073,0 29/11/2018 2025 26/11/2018 ERR 2.323,0 298,00 48 13/01/2019 
IVECO 380T-42H HR PM1500 1514,0 2/10/2018 2024 26/11/2018 PM1750 1.764,0 -260,00 -37 20/10/2018 
IVECO 380T-42H HR PM1250 1655,0 26/10/2018 1.918,0 26/11/2018 PM1500 1.905,0 -13,00 -2 24/11/2018 
IVECO 380T-42H HR PM1500 1887,0 29/11/2018 1.761,0 12/11/2018 PM1750 2.137,0 376,00 57 7/01/2019 
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 KM PM500 31524,0 25/09/2018 32.887,0 28/10/2018 PM2500 34.024,0 1.137,00 8 4/11/2018 
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 HR PM500 3445 6/10/2018 3.542,0 20/10/2018 PM750 3.695,0 153,00 24   
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 HR PM1000 2296,0 22/09/2018 2.307,0 23/09/2018 PM1250 2.546,0 2.467,00 -16 7/09/2018 
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 HR PM500 2922,0 3/10/2018 3.093,0 8/11/2018 PM750 3.172,0 79,00 -1 7/11/2018 
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 HR PM750 2550,0 1/10/2018 2665 20/10/2018 PM1000 2.800,0 135,00 28 17/11/2018 
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 HR PM500 3865,0 18/11/2018 3960 26/11/2018 PM750 4.115,0 155,00 32 27/12/2018 
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 HR PM250 2588,0 6/07/2018 2.786,0 10/09/2018 PM500 2.838,0 52,00 9 19/09/2018 
SINOTRUK ZZ3257N3647N1 HR PM250 15088,0 23/07/2018 15.224,0 18/08/2018 PM500 15.338,0 114,00 19 5/09/2018 
      Fuente: elaboración propia. 
         La programación de equipos sirve para realizar el pedido de herramientas y materiales a tiempo, y a la vez el operario tiene la facilidad de 
realizar el matenimiento de la unidad sin que esta esta pare su producción horas maquina en el acarreo de material sarandeado y evitar demoras a 





 2.7.4.3. Etapa Verificar:  
              En esta etapa, se revisaron los resultados logrados después de la 
implementación de los diferentes planes de acción planteados mediante las 
herramientas utilizadas en la primera fase de trabajo de investigación para lograr 
mejoras en las operaciones. 
Cabe especificar, que, para la evaluación del periodo final de los diferentes 
indicadores, se tomaron en cuenta las mismas condiciones del periodo inicial en la 
que se estableció la línea base para contrastar la mejora. 
 Análisis post prueba  
A.- Variable independiente: Ciclo Deming 
A.1. Cálculo:Hacer En la tabla N°44 se puede visualizar las unidades de 
mantenimiento ejecutados en los meses de  agosto, setiembre, octubre despues de 
la implementación a diferencia de la cantidad de  mantenimientos ejecutados en los 
meses de abril, mayo y junio que fueron 87, despues de la implementación se logro 
atender 106  mantenimientos  que representan un 82.63%  de lo planificado. Bajo 
este contexto se puede deducir que existen mejora en el proceso de  mantenimiento 
tanto preventivo como correctivo que esto a permitido atender mayor cantidad y 
diferentes tipos de mantenimiento. Sin embargo no se ha logrado atender el total de 
los mantenimientos planificados. 
Tabla Nº 44: Cálculo de la etapa Hacer 
REALIZAR 
INVESTIGADOR: Claudia Rivas Talavera 
EMPRESA: CONSTRUCTORA MENESES 
















𝑴𝒏𝒕𝒕𝒐𝒔 𝒆𝒋𝒆𝒄𝒖𝒕𝒂𝒅𝒐𝒔  
𝑴𝒏𝒕𝒕𝒐 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒅𝒐𝒔 







10 8 80.00% 
SEM. 
2 
7 5.5 78.50% 
SEM. 
3 
10 9 90.00% 
SEM. 
4 












12 5 55.56% 
SEM. 
7 
9 5 80.00% 
SEM. 
8 
10 8 92.86% 
SEM. 
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10 6 78.57% 
SEM. 
11 
7 5.5 81.82% 
SEM. 
12 
11 9 100,00% 
SEM. 
13 
8 8 100.200% 








10 8 80,00% 
SEM. 
2 
7 6 85.71% 
SEM. 
3 
10 9 90.00% 
SEM. 
4 
8 7 87.50% 
SEM. 
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12 8 66.67% 
SEM. 
7 
12 10 83.33% 
SEM. 
8 
9 7 77.78% 
SEM. 
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10 9 90.00% 
SEM. 
12 
9 7 77.78% 
SEM. 
13 
11 11 91.67% 
TOTAL 106 125 82,63% 























A.2. Cálculo: Hacer 
 Tiempo Estándar: 
Tabla Nº 45:Tiempo estándar (después) 
Constructora Meneses SRL 
Fecha: 01/10/2018 Material:  Metal Nombre de la Unidad: Volquete Howo 
Operación: Cambio de frenos  Código: 006 
Operario: Lucho Ramos PPP: Máquina: 
Tiempos cronometrados / hora  
Promedio 
1 2 3 4 5  






Tiempo ciclo 1.23 
Valoración 80% 
Tiempo normal 0.984 









Producción por hora  
Producción por día 6.77 
  




𝑇. 𝐸 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑥 (1 +        𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠) 
Es el tiempo estándar tomando la implementación ciclo Deming, se hizo la respectiva toma 
en 5 dias sucesivos despues de la aplicación, saliendo un promedio 1,23 que es el tiempo 
ciclo del trabajo de mantenimiento, a lo cual se adiciona el 80% de valoración lo que 
significa que es el ritmo estandar de trabajo lo cual nos dio como resultado ul tiempo 
normal de 0.984. 
A esto se suma el suplemento que es el 20% del tiempo en este suplemento estan empleados 
el tiempo ( tiempo fatiga, SS.HH y otros) que dio como resultado el tiempo estandar de 
1.181 (1 hora con 80 minutos) . Al realizar un trabajo de 08 horas y dividido entre nuestro 
tiempo estandar el mantenimiento de cambio de frenos por dia se realiza 6 mantenimientos 






Tabla Nº 46: Recorrido total de metros recorridos de un cargador frontal (Antes) 
        Fuente: elaboración propia. 






       
 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
En las tabla Nº 48 y 49 se realizó el diagrama de recorrido total de un mantenimiento 
correctivo de motor de volquete, donde se observa la diferencia de metros recorridos. 
Tabla Nº 48: Recorrido total de metros recorridos de Mantenimiento de un volquete Sinotruck (antes) 
METROS RECORRIDOS   




Área de lavado a área 
de lavado de partes y 
engrase. 
Traslado de maquina al 
área de lavado de partes 
del equipo. 
45  
Área de lavado de 
partes y engrase al área 
de herramientas 
Traslado de partes de 
partes del equipo. 
10  
Área de herramientas a 
área de almacén  
Recoger las herramientas 
y los dados necesarios. 
30  
Almacén a área de 
neumáticos 
Recoger los neumáticos 
nuevos. 
8  
Área de neumáticos a 
área de reparación 
Traslado de repuestos y 







Área de reparación a 
área de engrase 
Traslado de partes del 
equipo al área. 
12  
Área de engrase a área 
de soldadura 
Traslado de partes 
defectuosas 
20  
Área de reparación al 
área de pintado. 
Traslado del equipo al 
área de pintado. 
15  
TOTAL 190  
                   Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla Nº 49:  total de metros recorridos de Mantenimiento de un volquete Sinotruck (después) 
METROS RECORRIDOS  




Área de lavado a área de 
lavado de partes y engrase. 
Traslado de máquina al área de 
lavado de partes del equipo. 
15 
área de lavado de partes y 
engrase al área de 
herramientas 
Traslado de partes de partes del 
equipo. 
10 
Área de herramientas a área 
de almacén  
Recoger las herramientas y los dados 
necesarios. 
25 
Almacén a área de 
neumáticos 
Recoger los neumáticos nuevos. 8 
Área de neumáticos a área 
de reparación 
Traslado de repuestos y neumáticos a 
la mesa de reparación. 
20 
Área de reparación a área de 
engrase 
Traslado de partes del equipos al 
área. 
12 
Área de engrase a área de 
soldadura 
Traslado de partes defectuosas 15 
Área de reparación al área 
de pintado. 




Fuente: elaboración propia. 
 
A continuación se detalla el resultado del recorrido total despues de la implementación de 
la nueva distribución de planta. 










-DRA: Diagrama recorrido antes de mejora.   
-DRD: Diagrama recorrido después de mejora. 




) 𝑋 100% 
𝐷𝑅𝑅 = 36.48%  
Se aprecia que se obtuvo una reducción de 36% de recorrido antes.  





) 𝑋 100% 
    Se aprecia que se obtuvo una reducción de 39.47% de recorrido. 
A.3. Cálculo: Verificar 
Este cálculo se realiza con la finalidad de comprobar la mejora en el  proceso de 
mantenimiento correctivos  de equipos, se asumió que los resultados se veran reflejados 
en la conformidad del cliente en obra , donde cada equipo debe estar en operatividad las 
horas programadas para que toda maquina trabaje las 9 horas diarias. 
Tabla Nº 50: Reportes del cliente (Raura) al servicio de mantenimiento de los equipos 
REPORTES DEL AREA DEL MANTENIMIENTO (Reclamos):Mayo 
N° CLIENTE SERVICIO N° de 
devol. 








Preventivo 1 Volquete 
Sinotruck 
Falto mantenimiento a la bomba 
de agua 
 S/. 500 
2 Municipalidad 
de Lima 
Correctivo 1 Cargador 
Frontal 
No se terminó a tiempo el 
mantenimiento del equipo. 
 S/. 200 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Tabla Nº 51: Calculo Comprobar 
 
COMPROBAR  
INVESTIGADOR: Claudia Rivas Talavera  
EMPRESA: CONSTRUCTORA MENESES SRL  
NOMBRE DEL SUPERVISOR: Paul Meneses Vía 
 
MES: mayo, junio, julio, agosto, setiembre, octubre  



















ABRIL 10 3 70% 
MAYO 9 2 78% 
JUNIO 11 2 73% 




AGOSTO 13 2 85% 
SETIEMBRE 11 1 91% 
OCTUBRE 11 0 91% 
TOTAL  35 3 89% 
 Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla Nº 52:Resumen 
 
                                                         
 
 
               
Fuente:Elaboración Propia 
 
En la tabla N°52 se puede constatar la cantidad de mantenimientos atendidos en los meses 
de mayo, junio, julio que son 30 , se realizo el cálculo de conformidad del servicio, se 
utilizó los reportes emitidos por el cliente, se examinó los reportes y se pudo comprobar 
que los meses despues de la implementación los reclamos fueron 3, que a su vez genera 
sobrecostos en comparacion con los costos planificados para cada servicio de 
mantenimiento. 
A.4. Cálculo: Actuar 
Este calculo se realiza con la finalidad de medir el rendimiento que se ha logrado 
alcanzar hasta este punto. 
 
Tabla Nº 53:% De rendimiento a partir de la mejora. 
ACTUAR 
INVESTIGADOR: Claudia Rivas Talavera 
EMPRESA: CONSTRUCTORA MENESES SRL 
NOMBRE DEL SUPERVISOR: Paul Meneses Via 
MES: abril, mayo, junio, agosto, setiembre, octubre 
SERVICIOS EJECUTADOS CONFORMES 
RENDIMIENTO A PARTIR DE LA MEJORA 
TOTAL, SERV. ATENDIDOS  35 
TOTAL, SERV. EJEC. CONF. 31 













) 𝑋 100% 
PRE-TEST ABRIL 200  60% 
MAYO 213.4  63% 
JUNIO 214.5  61% 
TOTAL  627.9   
POST-TEST AGOSTO 236.8  80% 
SETIEMBRE 236.76  82% 
OCTUBRE 237  83% 
TOTAL  710.56 85% 
Fuente: elaboración propia. 
 
B. Situacion mejorada de la variable dependiente (Post- Test)  
A continuación se muestran los datos de la variable dependiente que es productividad la 
cual ha sido obtenida a partir de los indicadores de eficiencia y eficacia, los que se 
obtuvo a partir de las horas hombre, en las que se muestra los tiempo de mantenimiento 
de equipos de la empresa Constructora Meneses S.R.L. 
B.1. Cálculo de eficiencia y eficacia: 
Indicador de Eficiencia  
Para hallar la eficiencia en horas hombre se asignaron como datos a la cantidad de horas 
hombre programado y la cantidad de horas hombre utilizadas para cada mantenimiento. 
Indicador de Eficacia Para hallar la eficacia se asignaron como datos las unidades 
ejecutadas de mantenimiento y las unidades programadas de mantenimiento. 
En la tabla N°56 se visualiza que en el mes de agosto la eficiencia promedio fue de 
97.63% donde significa que el personal encargado de realizar el mantenimiento es 
eficiente un 97.83% del tiempo programado, eficacia promedio fue de 93.44% del total 
de servicios es decir que una mejora de la productividad. 
Se observa que en el mes de Setiembre la eficiencia promedio fue de 96.73%, donde 
quiere decir que el personal encargado es eficiente el 96.73% del tiempo total 






Se observa en el mes de octubre la eficiencia promedio fue de 93.89% donde quiere decir que el personal encargado es eficiente el 96.1% del 
tiempo programado, eficacia promedio fue de 92.75% del total de servicios es decir existe un incremento. 
Tabla Nº 54: Cálculo de la eficiencia y eficacia en el mes de agosto, setiembre y octubre. 
PRODUCTIVIDAD DEL MANTENIMIENTO Y REPARACION DE EQUIPOS DEL MES DE AGOSTO, SETIEMBRE, OCTUBRE 
EMPRESA Constructora Meneses SRL METODO POST TEST (DESPUES) 
ELABORADO 
POR 
 Rivas Talavera Claudia  PROCESO Mantenimiento de Equipos  









Generada a partir de las 
horas programadas y las 









% EFICIENCIA = (HH. UTILIZADAS DE MNTTO) / (HH 




Generada a partir de las 
unidades ejecutadas de 
mantenimiento y las 










% EFICACIA= (CANT. MNTTO REAL ) / (CANT.MNTTO 











PRODUCTIVIDAD= EFICIENCIA X EFICACIA 
MES ITE
M 
















1 30/07/2018-04/08/2018 8 10 240 238 99.17% 80.00% 





Agosto 3 13/08/2018-18/08/2018 9 10 240 237 98.75% 90.00% 
4 20/08/2018-25/08/2018 7 8 240 236 98.33% 87.50% 
5 27/08/2018-01/09/2018 4.0 4.0 240 235.0 97.92% 100.00% 




6 03/09/2018-08/09/2018 8 12 240 236 98.33% 66.67% 
7 10/09/2018-15/09/2018 10 12 240 238 99.17% 83.33% 
8 17/09/2018-22/09/2018 7 9 240 238 99.17% 77.78% 
9 24/09/2018-29/09/2018 10 11 240 235 97.92% 90.91% 




10 01/10/2018-06/10/2018 10 11 240 236 98.33% 90.91% 
11 08/10/2018-13/10/2018 9 10 240 235 97.92% 90.00% 
12 15/10/2018-20/10/2018 7 9 240 237 98.75% 77.78% 
13 22/10/2018-27/10/2018 11 12 240 240 100.00% 91.67% 
14 30/10/2018- 31/10/2018 FERIADO 
PROMEDIO TOTAL 9.25 10.5 240 237 98.75% 87.59% 
       Fuente: elaboración propia. 
En la tabla N°54, se muestran los indicadores de eficiencia y eficacia después de la propuesta, la eficiencia promedio en el mes de agosto alcanzada 
es de 98.67 %, 98.5%, 98.75% de los meses de agosto, setiembre y octubre respectivamente. se muestra que el tiempo promedio de horas hombre 
utilizadas es de 240 h a la semana que equivale a 6 dias, 8 horas al dia y 5 trabajadores, dandonos un total de 240 horas por mantenimiento en una 






B.2 Cálculo de la Productividad 
Para hallar el cálculo de productividad se utilizó los datos de eficiencia y eficacia 
anteriormente calculados. 
Tabla Nº 55:Productividad en el servicio de mantenimiento preventivo y correctivo de la empresa 
Constructora Meneses S.R.L. 
MES ITEM FECHA DE MNTTO 
REALIZADOS 




1 30/07/2018-04/08/2018 99.17% 80.00% 79.34% 
2 06/08/2018-11/08/2018 99.17% 85.71% 85.00% 
3 13/08/2018-18/08/2018 98.75% 90.00% 88.88% 
4 20/08/2018-25/08/2018 98.33% 87.50% 86.04% 
5 27/08/2018-01/09/2018 97.92% 100.00% 97.92% 




6 03/09/2018-08/09/2018 98.33% 66.67% 65.56% 
7 10/09/2018-15/09/2018 99.17% 83.33% 82.64% 
 
17/09/2018-22/09/2018 99.17% 77.78% 77.13% 
9 24/09/2018-29/09/2018 97.92% 90.91% 89.02% 




10 01/10/2018-06/10/2018 98.33% 90.91% 89.39% 
11 08/10/2018-13/10/2018 97.92% 90.00% 88.13% 
12 15/10/2018-20/10/2018 98.75% 77.78% 76.81% 
13 22/10/2018-27/10/2018 100.00% 91.67% 91.67% 
14 29/10/2018-31/10/2018 FERIADO 
PROMEDIO TOTAL 98.75% 87.59% 86.50% 
Fuente: elaboración propia. 
 
En la tabla N° 55, se muestra una productividad promedio de 87.43%, 78.59% y 86.50% 
de los meses de agosto, setiembre y octubre respectivamente. 
 
Posteriormente se muestra la productividad antes y despues.  
 
Tabla Nº 56:Productividad en el servicio de mantenimiento preventivo y correctivo de la empresa 
Constructora Meneses S.R.L. 
 ABRIL MAYO JUNIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE 
EFICIENCIA 83.33% 88.92% 89.38% 98.67% 98.65% 98.75% 
EFICACIA 76.03% 66.02% 80.10% 88.64%      81.47% 87.59% 
PRODUCTIVDAD 63.88% 58.92% 71.91% 87.43% 80.35% 86.50% 






Figura Nº35: Productividad Mejorada 
Fuente: elaboracion propia. 
En la figura N° 37, se muestra el cuadro estadistico en donde se aprecia la productividad 
antes y despues de la aplicación de la mejora continua basado en el ciclo Deming, la cual 
tiene como productividad en los meses de Agosto, Setiembre, Octubre un 91.23% ,90.01% 
y 86.15% respectivamente. 
   





 Unidades Unidades 
Requerimiento 22 50 
Producción Antes 15 38 
Producción Despues 19 45 
                         Fuente:elaboración propia. 
 
El requerimiento es de 22 mantenimientos para alcanzar el punto de equilibrio solicitado 
por la jefatura dentro de la planta, antes de la implementación se mecanizaba un promedio 
de 15 mantenimientos semanales, después de la implementación de a mejora se logró una 
productividad de 38 mantenimientos semanales, es decir se logró cubrir el requerimiento 




























2.7.4.1. Etapa Actuar: 
             Esta etapa del ciclo PHVA tiene como propósito continuar con la aplicación y 
estandarización de procedimientos. La alta dirección, evidencia su compromiso con el 
desarrollo y aplicación del ciclo de mejora continua, garantizando que los planes 
aplicados permanezcan con el tiempo.  
Poniendo en práctica las modificaciones detectadas en la fase anterior disminuyendo 
las diferencias de ejecución del proceso y mejorando la satisfacción del cliente en obra. 
En esta fase se retroalimenta la planificación para optimizar las variables manipulables 
del proceso del mantenimiento de equipos preventivos como correctivos. 
A) Identificación de los problemas y propuesta de mejora  
Sin embargo, a pesar de haber obtenido resultados favorables que ayudaron con la 
mejora de los procesos en los diferentes mantenimientos, se detectaron actividades que 
deberán ser reforzadas como el orden y la limpieza en el área, la alta rotación del 
personal, falta de procedimientos para el trabajo, la falta de orden en las herramientas 
de trabajo. Con el propósito de seguir mejorando continuamente el proceso se deberá: 
 Establecer el equipo de mantenimiento para comprobar que haya un correcto 
registro de los formatos que se ha implementado, de la misma manera se lleve a 
cabo un programa de mantenimiento para alcanzar un mejor rendimiento en sus 
actividades y a la vez los suministros de repuestos lleguen en el tiempo necesario, 
así mismo los operarios deberán registrar en formatos diariamente los 
mantenimientos que realizan. 
 Cerciorarse que se definan y se cumplan con los requisitos de los clientes y otorgar 
el comunicando a todo el personal la importancia de la satisfacción del cliente, 
incluyendo aspectos legales y/o reglamentarios, por medio de comunicados y 
reuniones con la colaboración de todo el personal de la empresa. 
 Dividir en equipos de trabajo a los integrantes de la empresa para realizar auditorías 
mensuales que estén orientadas a controlar la productividad, proveedores, 
condiciones de trabajo y calidad de servicio. Encargados de garantizar la 
conformidad de los procesos de acuerdo con lo descrito en los procedimientos, 
además de garantizar el correcto levantamiento de información a través de formatos 






- Jefe de mantenimiento y colaboradores 
- Jefe de operaciones. 
- Jefe de calidad y seguridad 
 Es necesario organizar un equipo de personal con el cual se pueda realizar el 
mejoramiento consecutivo de la aplicación de las 5S. Para esto se nombran a los 
integrantes de este quipo:  
- Jefe del taller. 
- Jefe de operaciones 
El personal nombrado, se encargarán de mantener el orden, limpieza y velar 
siempre por la estandarización y autodisciplina, lo que se debe lograr es que los 
trabajadores adquieran el hábito de las 5S. 
2.7.5. Análisis económico y financiero 
Con el propósito de verificar a viabilidad del proyecto se efectuó un análisis 
económico financiero, para llevarlo a cabo fue necesario establecer los costos en 
los que incurre al realizar el proyecto. 
 
2.7.5.1. Análisis Beneficio/ Costo 
La propuesta tiene como costo de implementación diferentes actividades, una de 
ellas es realizar una redistribución de planta, reubicación de equipos que faciliten 
mejor el fluido, capacitación del personal en mantenimiento en maquinaria pesada, 
implementación de las 5S en todas las áreas, cambio y mejoramiento en el 
procedimiento del mantenimiento de equipos.  
 
A. Costo 
Tabla Nº 58: Recursos y presupuesto 
RECURSOS HUMANOS CANT. 
OPERA
RIOS 
CANT P.U S/. TOTAL 
Ramos Palomino Lucio Jefe del taller 1 ---- S/ 300.00 S/. 300.00 
Vásquez Gil Neyser Técnico Mecánico 1 ------ S/ 200.00 S/. 200.00 
Ramos Labajos Alfred Técnico Mecánico 1 ------ S/ 100.00 S/. 100.00 
Gonzales Palomino Justo Técnico Mecánico 1 ------ S/ 100.00 S/. 100.00 
Cáceres Walter Técnico Mecánico 1 ----- S/ 100.00 S/. 100.00 
Ramos Cáceres Julio Ayudante 1 ----- S/ 50.00 S/. 50.00 





REUBICACIÓN DE EQUIPOS Y 
HERRAMIENTAS- REDISTRIBUCION DE 
PLANTA 
UNID CANT P.U S/. TOTAL 
Preparación de infraestructura Unid 6 S/ 200.00 S/. 1200.00 
Desmontaje y desanclaje de maquinas Unid 5 -------- ------- 
Sistema trolley Unid 2 -------- -------- 
Transporte de maquinas GLV 3 S/ 15.00 S/. 45.00 
Panel para herramientas Unid 2 S/.7.00 S/. 14.00 
Extintor Unid 5 S/. 70.00 S/. 350.00 
Techos Unid ----- ----- S/. 600.00 
Nuevos anaqueles Unid 3 S/.1000 S/.3000.00 
Demarcación y ampliación de estación y demás 
áreas. 
  S/. 1000.00 S/.1000.00 
Drenaje de agua UNID 2 S/.500.00 S/. 1000.00 
Cemento (42 kg cada una) UNID 30 S/.26.00 S/780.00 
Ladrillo  UNID 3000 S/0.60 S/1800.00 
CAPACITACIÓN DEL PERSONAL UNID CANT P.U S/. TOTAL 
Alquiler del proyector Unid 1 S/ 12.00 S/12.00 
Ingeniero mecánico capacitador  1 S/.2300 S/.2300.00 
Tiempo Asesores   1 S/. 500 S/.200.00 
Preparación de PPT Unid 1 S/ 5.00 S/5.00 
Impresiones Unid 50 S/0.10 S/. 5.00 
IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5S UNID CANT P.U S/. TOTAL 
Capacitador del personal  1 ---- -------- 
Etiqueta para repuestos y herramientas UNID 20 S/,10.00 S/200.00 
Cilindros para desechar desperdicios UNID 5 S/. 0.00 S/. 0.00 
Soplete para pintura  UNID 2 S/ 0.00 S/. 0.00 
Aplicación de tarjetas de colores UNID 30 S/ 1.00 S/ 30.00 
Pintura esmalte (5 colores diferentes) GLN 3 S/ 12.00 S/.32.00 






P.U S/. TOTAL 
Formatos  UNID 20 S/ 1.00 S/.20.00 
Capacitación   ---- ----------- S/. 500.00 
Tablero de planeamiento de trabajo. UNID 1 S/. 100.00 S/.50.00 
Tablero de control del progreso de trabajo. UNID 1 ------ ----- 
                 Fuente: elaboración propia. 
 
        







Tabla Nº 59:Presupuesto Total 
PRESUPUESTO 
Recursos Humanos  S/. 900.00 
Reubicación de equipos y 
maquinaria- Redistribución de 
planta 
S/. 9789.00 
Capacitación de personal S/. 2522.00 
Implementación de las 5S S/. 342.00 
Implementación del 
procedimiento del mantenimiento 
 
S/. 570.00 
PRESUPUESTO TOTAL S/. 14 123.00 
Fuente: elaboracion propia. 
De la tabla N°59 obtenemos que se requiere un total de  S/ 3723.00  por concepto de 
materiales y horas hombres para la implementacion de las mejoras propuestas. Algunos 
materiales no se contaron como costo ya que la empresa cuenta con dichas herramientas. 
B.-Beneficio 
Tabla Nº 60: Situación Actual 
 
Fuente: elaboración propia. 






Tabla Nº 62:  Ahorro Mensual y Anual 
Ahorro H-H S/16.00 
Horas Laborales x Dia S/8.00 
Días de trabajo al mes S/26.00 
Meses de trabajo al Año S/12.00 
Ahorro Anual S/39,936.00 
Ahorro Mensual S/3,328.00 
                                                                                                   Fuente: elaboración propia 
 
C.- Evaluación financiera Costo - Beneficio. 
Teniendo los costos por implementación y el ahorro generado por la propuesta se procederá a ejecutar el flujo de caja de la implementación de la 
mejora continua, posteriormente a hallar el VAN y el TIR para determinar si el proyecto es efectivamente rentable y beneficioso para la empresa. 
Tabla Nº 63: Evaluación financiera Costo - Beneficio 
MES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
INGRESOS            -  S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00  
EGRESOS  S/  14,123.00  - - - - - - - - - - - - 
FLUJO DE 
CAJA 
 S/  14,123.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00   S/  3,328.00  
Fuente: elaboración propia 





Para elaborar el flujo de caja, se tuvo que tener en cuenta ciertas consideraciones: 
a) Se tomó en cuenta un horizonte de un año, argumentando que es muy complejo estimar 
para un periodo mayor por la alta incertidumbre que se llegara a presentar. 
b) Para el cálculo del VAN se toma una tasa de 10%, dado que es la tasa mínima atractiva 
para los accionistas de la empresa en las evaluaciones de nuevos proyectos. 
Finalmente se obtuvo como VAN a S/. 8,552.97 y un TIR de 21% siendo superior a la 
tasa (10%). Esto significa, que el proyecto de implementación de las mejoras es 
rentable ya que resulta el VAN y TIR son positivas en conclusión son rentables para 
la empresa. 
Tabla Nº 64: TASA, VAN Y TIR 
 
 




























































3.1. Análisis Descriptivo 
Posteriormente, se presenta la productividad antes y después de la aplicación. 
 






1 63.34% 79.34% 16.00% 
2 68.75% 85% 16.25% 
3 80.62% 88.88% 8.26% 
4 42.83% 86.04% 43.21% 
5 50.75% 97.92% 47.17% 
6 36.46% 65.56% 29.10% 
7 50.47% 82.64% 32.17% 
8 73.34% 77.13% 3.79% 
9 83.57% 89.02% 5.45% 
10 51.25% 89.39% 38.14% 
11 70.38% 88.13% 17.75% 
12 74.32% 76.81% 2.49% 
13 91.67% 91.67% 0.00% 
PROMEDIO 64.44% 84.43% 19.98% 














Figura Nº36: Productividad Antes y Después. 
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Figura Nº37: Mejora de la productividad 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la primera figura, se muestra la productividad promedio antes de 64.18% y una 
productividad promedio después de 84.80%, con una diferencia promedio de 19,98%, la 
cual representa el incremento de la productividad luego de la mejora. 
Tabla Nº 66: Productividad Antes-Después 


















1 79.17% 99.17% 20.00% 
2 87.50% 99.17% 11.67% 
3 89.58% 98.75% 9.17% 
4 77.08% 98.33% 21.25% 
5 84.58% 97.92% 13.34% 
6 87.50% 98.33% 10.83% 
7 90.83% 99.17% 8.34% 
8 91.67% 99.17% 7.50% 
9 90.00% 97.92% 7.92% 
10 85.42% 98.33% 12.91% 
11 89.58% 97.92% 8.34% 
12 90.83% 98.75% 7.92% 
13 91.67% 100.00% 8.33% 
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Figura Nº38: Eficiencia Antes – Después. 












Figura Nº39: Mejora de la Eficiencia 
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En la primera figura, se presenta la eficiencia promedio antes de 87.69% y una eficiencia 
promedio después de 98,69%, con una diferencia promedio de 11,35%, la cual simboliza 
el incremento de la eficiencia luego de mejora. 






1 80.00% 80.00% 0.00% 
2 78.57% 85.71% 7.14% 
3 90.00% 90.00% 0.00% 
4 55.56% 87.50% 31.94% 
5 60.00% 100.00% 40.00% 
6 41.67% 66.67% 25.00% 
7 55.56% 83.33% 27.77% 
8 80.00% 77.78% -2.22% 
9 92.86% 90.91% -1.95% 
10 60.00% 90.91% 30.91% 
11 78.57% 90.00% 11.43% 
12 81.82% 77.78% -4.04% 
13 100.00% 91.67% -8.33% 
PROMEDIO 73.43% 85.56% 12.13% 













Figura Nº40: Eficacia Antes y Después. 
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Figura Nº41: Mejora de la Eficacia. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la primera figura, se muestra la eficacia promedio antes de 73,43% y una eficacia 
promedio después de 85,56%, con una diferencia promedio de 12,13%, la cual representa 
el incremento de la eficacia luego de la mejora. 
3.2. Análisis Inferencial 
Se ejecutará el análisis de los datos antes y después de nuestra variable dependiente la 
cual es la productividad, las dimensiones que se analizara son: eficiencia y eficacia, 
mediante el uso del estadígrafo SPSS versión 25, con el objeto de conocer si nuestros 
datos son paramétricos o no paramétricos y ejecutar el contraste de la hipótesis a través 
de la comparación de medias, de esta forma demostrar la mejora realizada en el 
desarrollo de proyecto.  






                         
Fuente. elaboración propia. 
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      Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρ valor > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
3.2.1. VARIABLE PRODUCTIVIDAD 
3.2.1.1. Prueba de normalidad 
  Se utilizará la prueba de estadígrafo de Shapiro -Wilk para el análisis debido a que 
se tiene 26 datos. 
Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
          Si ρ valor > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
H1: La aplicación del ciclo de Deming incrementa la productividad en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Lurigancho-Chosica, Lima 2018-I. 
. 
Tabla Nº 69: Productividad Antes-Después 
Productividad Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. 
Antes 0,963 13 0,804 
Después 0,948 13 0,565 
              Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25. 
 
Interpretación 
En la tabla N°65 la productividad del antes y después son mayores de 0,05, siendo la 
productividad antes de 0,804 y la productividad después de 0,565 de acuerdo a la regla 
de decisión, quedo demostrado que los análisis de contrastación de la hipótesis tienen 
comportamientos paramétricos. Por ello para analizar si nuestra productividad 
incrementa se aplicará la prueba de T de student. 
 
3.2.1.2. Contrastación de la hipótesis general 
            Dado que el análisis anterior demostró que el comportamiento de nuestros 
datos es paramétrico se procederá a usar el estratigráfico T Student, para constatar la 






      Se realiza la mención de la hipótesis nula y la hipótesis alterna. 
 
- HE0: La aplicación del Ciclo de Deming no incrementa la productividad en el taller 
de mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Lurigancho-Chosica, Lima 2018-I. 
- HEA: La aplicación del Ciclo de Deming incrementa la productividad en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Lurigancho – Chosica, Lima 2018-I. 
 
Regla de decisión: 
Ho: μ Productividad antes ≥ Productividad μ después 
Ha: μ Productividad antes < μ Productividad después 
 
Análisis del p valor 
        Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρ valor > 0,05, se acepta la hipótesis alterna 
 
Prueba de T de Student 
 
Tabla Nº 70: Productividad Antes-Después 
 









 Desviación estándar 
 
Media de error promedio 
Productividad antes 64,3846 13 17,01244 4,71840 
Productividad después 84,4615 13 8,17124 2,26630 




De la tabla N°66 queda demostrado que la media de la eficiencia antes de la Aplicación del 










Tabla Nº 71:Muestras de pruebas emparejadas 
 
      Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25. 
 
Interpretación 
En la tabla Nº71 se observa que la significancia de la prueba de T- Student es 0,01 por ende de acuerdo a la regla de decisión esto resulta que se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. La aplicación del ciclo Deming mejora la productividad de taller de mantenimiento de 
Constructora Meneses. 
3.3.2. DIMENSIÓN EFICIENCIA 
3.2.2.1. Prueba de la normalidad  
             Como se tiene 26 datos se utilizará la prueba de estadígrafo de Shapiro- Wilk para el análisis.  
Regla de decisión: 
                 Si ρ valor ≤ 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
               Si ρ valor > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla Nº 72: Prueba de la normalidad de la eficacia antes y después con Shapiro –Wilk. 
 







            Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25. 
 
       Interpretación 
En la tabla Nº72 la eficiencia del antes es menor de 0,05, siendo esta de 0,013 mientras 
que la eficacia después es mayor de 0,03 de acuerdo a la regla de decisión, quedó 
demostrado que los análisis de contrastación de la hipótesis tienen comportamientos no 
paramétricos. Por ello para analizar si nuestra productividad incrementa se utilizará la 
prueba de Wilcoxon. 
3.2.1.2. Contrastación de la segunda hipótesis especifica  
Dado que el análisis anterior demostró que el comportamiento de nuestros datos es 
no paramétrico se procederá a usar el estratigráfico Wilcoxon para constatar la 
veracidad de nuestra hipótesis. 
           Se realiza la mención de la hipótesis nula y la hipótesis   alterna. 
- HE0: La aplicación del Ciclo de Deming no incrementa eficacia en el 
mantenimiento de equipos de Constructora Meneses SRL, Huachipa, 2018-I. 
- HEa: La aplicación del Ciclo de Deming incrementa la eficacia en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Huachipa 2018-I. 
Regla de decisión:  
  Ho: μ Eficacia antes ≥ μ Eficacia después 
Ha: μ Eficacia antes < μ Eficacia después 
 
Análisis del p valor 
    Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si ρ valor > 0,05, se acepta la hipótesis alterna. 
 
 
EFICIENCIA  SHAPIRO-WILK 
Estadístico Gl Sig. 
ANTES 0,823 13 0,013 





a. Prueba de Wilcoxon 
 
Tabla Nº 73: Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desv. 
Desviación Mínimo Máximo 
EFICIENCIA_ANTES 13 87,5385 4,82382 77,00 92,00 
EFICIENCIA_DESPUE
S 
13 98,6154 ,65044 98,00 100,00 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25. 
 
 
Tabla Nº 74: Pruebas estadísticas de prueba de Wilcoxon (rangos) 
  




   
   
  Rangos negativos 0a ,00 ,00 
Eficiencia después - 
Eficiencia antes 
Rangos positivos 13b 7.50 91,00 
  Empates 0c 
  
    
   
  Total 13     
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25. 
 
a. Eficacia antes > Eficacia después 
b. Eficacia antes < Eficacia después 
c. Eficacia antes = Eficacia después 
Interpretación 
De la tabla N°74 queda demostrado que la media de la eficiencia antes de la Aplicación del 
Ciclo Deming estuvo alrededor de 87,5385 siendo esta menor que la media después de la 














Tabla Nº 75: Prueba de Wilcoxon determinado la significancia 
Estadísticos de pruebaa 






Sig. asintótica (bilateral) 
 
0.001 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 




Se observa en la tabla N°75 que la significancia de la prueba de wilcoxon aplicada a la 
eficacia antes y después es 0,001 menor a 0,05 por ende de acuerdo a la regla de decision 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación. Quedando 
demostrado que la aplicación del Ciclo de Deming incremento la eficacia.  
 
3.2.3. DIMENSIÓN EFICACIA 
3.2.3.1. Prueba de normalidad 
Como se tiene 26 datos se utilizará la prueba de estadígrafo de Shapiro- Wilk para 
el análisis.  
Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρ valor > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla Nº 76: Prueba de la normalidad de la eficacia antes y después con Shapiro –Wilk. 
Eficacia Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. 
Antes ,937 13 ,414 
Después ,944 13 ,508 
                  Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25. 
 
       Interpretación 
 
En la tabla Nº 76 la eficacia del antes y después son mayores de 0,05, siendo la eficiencia 





demostrado que los análisis de contrastación de la hipótesis tienen comportamientos 
paramétricos. Por ello se utilizará la prueba de T de student. 
 
3.2.3.2. Contrastación de la primera hipótesis específica 
Dado que el análisis anterior demostró que el comportamiento de nuestros datos es 
paramétrico se procederá a usar el estratigráfico T Student, para constatar la 
veracidad de nuestra hipótesis. 
HE0: La aplicación del Ciclo de Deming no mejora la eficacia en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Carapongo, 2018-I. 
HEa: La aplicación del Ciclo de Deming mejora la eficacia en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Carapongo, 2018-I. 
Regla de decisión: 
Ho: μ Eficiencia antes ≥ μ Eficiencia después 
Ha: μ Eficiencia antes < μ Eficiencia después 
   
Análisis del p valor 
                       Regla de decisión: 
Si ρ valor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 
       Si ρ valor > 0,05, se acepta la hipótesis nula 
 
 Prueba de T de Student 
 
Tabla Nº 77: Prueba de la normalidad de la eficacia antes y después con Shapiro –Wilk. 
 Media N Desv. Desviación Desv. Error promedio 
Eficacia antes 73,6154 13 17,17818 4,76437 
Eficiencia después 85,6923 13 8,42006 2,33530 
                 Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25. 
  
     Interpretación 
De la tabla N°77 queda demostrado que la media de la eficiencia antes de la 
Aplicación del Ciclo Deming estuvo alrededor de 73,61% siendo esta menor que la 





Tabla Nº 78: Prueba de muestras emparejadas 
 Diferencias emparejadas t gl Sig. 




95% de intervalo de confianza 
de la diferencia 
Inferior Superior 





16,58544 4,59997 -22,09941 -2,05444 -2,625 12 ,022 
      Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 25.  
 
    Interpretación 
En la tabla N°78 se observa que la significancia de la prueba de T- Student es 0,022 por ende de acuerdo a la regla de decisión esto resulta 














































La aplicación de la metodología PHVA en el taller de mantenimiento de Constructora 
Meneses, permitió alcanzar los objetivos mediante una mejora en sus procesos, la 
reducción de recorridos, reflejándose en el incremento la eficiencia y la eficacia, 
finalmente, se obtuvo el incremento de productividad del 20 %.  La mejora continua no 
queda allí como se aplicó en el trabajo, existe un nexo entre el actuar y el planear, y el 
circulo sigue, con las propuestas hechas en el ítem de actuar. 
Se utilizó la herramienta del diagrama causa-efecto con lo que se logró detectar las 
principales causas, en consecuencia, se ejecutó la primera medición en el mes de abril, así 
se establecieron los indicadores que fueron contrastados con los resultados en la segunda 
medición que se ejecutó en el mes agosto después de la implementación de los planes de 
acción, donde se alcanzó cumplir los objetivos planteados al iniciar el estudio de 
investigación.  
Esta investigación da entender que una organizada distribución de planta, que es tomada 
como un caso que debe esperar, pero que genera gastos ocultos, después de la aplicación 
de la mejora se ha podido examinar el cambio en cuanto al nivel de los recorridos 
innecesarios que se daban, produciendo así cansancio de los operarios y hasta 
incumplimiento de los mantenimientos, generando perdida de los mismos por la parada de 
horas máquina en el servicio al cliente, así mismo se trabajaba en un área pequeña, no por 
tener más espacio, sino por no saber distribuir el espacio que se tiene. 
De acuerdo a los resultados alcanzados de la variable dependiente productividad, se logró 
determinar que la aplicación del ciclo Deming incrementa la productividad en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL, Lurigancho-Chosica, 2018, donde se 
procedió al análisis mediante la prueba de T-Student a fin de confirmar que el análisis es 
el correcto, donde la media de la productividad antes posee un valor de 64,3846 y la media 
de la productividad después posee un valor de 84,4615, lográndose un incremento en la 
productividad del 20% ,con un nivel de significancia de 0,001. Por lo cual se concluye el 
rechazo de la hipótesis nula aceptando la hipótesis alterna. Este resultado obtenido es 
respaldado el autor “FLORES y MÁS en su tesis: “Aplicación de la metodología PHVA 
para la mejora de la productividad en el área de producción de la empresa Kar & Ma S.A.C. 
cuyo objetivo fue optimizar el uso de maquinaria y equipos, mejorar las actividades de 
planificación y control de la producción, mejora de los recursos humanos, aplicar 






Según los resultados obtenidos de la dimensión eficiencia, se logró determinar que la 
aplicación del ciclo Deming incrementa la eficiencia en el mantenimiento de equipos de 
Constructora Meneses SRL, Lurigancho-Chosica,2018, donde se procedió al análisis 
mediante la prueba de Wilcoxon a fin de confirmar que el análisis es el correcto, donde nos 
dio como resultado que la media antes posee un valor de  87,5385  y la media de la 
productividad después posee un valor de 98,6154 obteniendo una diferencia de 10,9231 
lográndose el incremento en un 11% con un nivel de significancia de 0,001. Por lo cual se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Este resultado obtenido es 
respaldado el autor GONZALES Y., en su tesis: “Aplicación de la mejora continua para 
incrementar la productividad en el servicio de mantenimiento de equipos en la empresa 
Corporación de Ingeniería Arnao S.A., con el objetivo de aplicar una mejora continua para 
incrementar la productividad en el servicio de mantenimiento de equipos de la empresa 
Corporación de Ingeniería. Por lo cual se evaluó la cantidad producida durante 25 días y 
25 días después de la implementación como resultado se obtuvo que la eficiencia se 
incrementó de 82% a 91% es decir, se logró incrementar en un 9%. 
 
De acuerdo a los resultados obtenidos de la dimensión eficacia, se logró determinar que la 
aplicación del ciclo Deming incrementa la eficiencia en el taller de mantenimiento de 
Constructora Meneses SRL, Lurigancho-Chosica, 2018, donde se procedió al análisis 
mediante la prueba de T-Student a fin de corroborar que el análisis es el correcto, donde 
nos dio como resultado que la media antes posee un valor de 73,6154 y  la media de la 
eficacia después posee un valor 85,6923 obteniendo una diferencia de 12.0769 lográndose 
el incremento en un 12%, con un nivel de significancia de 0,002. Por lo cual se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Este resultado obtenido es respaldado por el 
autor Torres, en su tesis “Modelo de Mejora Continua en la productividad de empresas de 
Cartón Corrugado del Área Metropolitana de la ciudad de México”. Se determinó que los 
factores más relevantes de la productividad que inciden en la mejora continua son la 
capacitación y el apoyo gerencial, dado que en las empresas de cartón corrugado el personal 
entrenado y capacitado es el que puede colaborar a la mejora de los procesos ya que 
interviene muchas variables que inciden en el proceso, entre mejor conocimiento y 







































1. Se constató al objetivo general de la investigación, “Determinar en qué medida la 
aplicación del ciclo Deming mejora la productividad en el taller de mantenimiento 
de Constructora Meneses SRL, mediante un correcto análisis, organización y 
planificación de mejora se logró aumentar la cantidad de mantenimientos de 79  a 96  
realizada en un tiempo de 3 meses antes y 3 meses después; se logró mejorar la 
productividad en el mantenimiento de equipos en base a la aplicación de la 
metodología PHVA- mejora continua de 65% a 88%, es decir se logró incrementar 
en un 23 % la productividad en el taller de mantenimiento de Constructora Meneses 
SRL distrito de Lurigancho-Chosica 2018. De esta manera lograr que todos los 
equipos estén con la confiabilidad y disponibilidad para los servicios que presta la 
empresa. 
 
2. Se constató que la aplicación del ciclo PHVA mejora la eficiencia en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL. La eficiencia en el taller de 
mantenimiento se evaluó la cantidad de horas hombre utilizadas en el mantenimiento 
de equipos durante 3 meses antes y 3 meses después de la implementación, se logró 
acrecentar la eficiencia de cantidad de horas hombres donde inicialmente era de 
87.21% para luego del desarrollo de la propuesta se incrementa un 98.44%, esta 
mejora que se menciona es debido a la implementación del diagrama de recorrido, 
una redistribución de planta, la capacitación continua a los operadores, lo cual se 
obtuvo una disminución en los tiempos que tomaba la elaboración en el proceso de 
mantenimiento logrando incrementar en un 11%. 
 
3. Se constató que la aplicación del ciclo PHVA mejora la eficacia en el taller de 
mantenimiento de Constructora Meneses SRL. Referente a mi segundo objetivo 
específico, se evaluó la cantidad producida durante 3meses antes y 3 meses después 
de la implementación, como resultado se obtuvo que la eficacia en el proceso de 
mantenimiento se incrementó de 74.05% a 89.64%, es decir se logró incrementar en 
un 16%, esta cifra indica el cumplimiento de equipos en la disponibilidad dentro del 
tiempo establecido. La fórmula utilizada muestra que la eficacia se ha establecido en 
función de la cantidad de mantenimientos reales y la cantidad de mantenimientos 
programados, esa diferencia en porcentajes es la mejora que se indica debido a 









































1. Se recomienda a la empresa siga realizando un seguimiento después de la aplicación 
con el propósito de verificar la realización del nuevo ciclo de la mejora continua, es 
necesario que se siga aplicando el programa de mantenimiento semanal o mensual ya 
que ayuda a reducir los tiempos improductivos y tengan los repuestos a tiempo donde 
los resultados finales obtenidos sean más significativos y seguir mejorando la 
productividad, poniendo mayor énfasis en la parte del Verificar y Hacer. 
 
2. Se recomienda a la empresa, con la base de distribución de planta implementada, 
seguir innovando a cuanto a las herramientas y máquinas de trabajo, la responsabilidad 
de una buena distribución de planta no solo es del ingeniero o arquitecto, sino de toda 
la empresa en conjunto. Desde el desarrollo del diagrama de actividades hasta la 
elaboración de los planos detallados de distribución; el compromiso y la participación 
de los miembros de la empresa es necesaria para llegar a los resultados óptimos con la 
finalidad de no exceder el cumplimiento de los trabajos en el tiempo planificado. 
 
 
3. Se recomienda seguir realizando continuamente las capacitaciones a los operarios del 
taller, seguir realizando un seguimiento para que la aplicación de las 5S sea un hábito, 
poder realizar cambios y eliminar costumbres erróneas en los trabajos ejecutados, por 
lo que es obligación de la empresa que los operarios se sientan cómodos y conformes 
en su área de trabajo con la finalidad que los mantenimientos estén ejecutados dentro 
del tiempo planificado para no sobrepasar el plazo establecido por el cliente y 
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Anexo N°1: Solicitud para el desarrollo de la aplicación. 







Anexo N°2: Registro de capacitación y entrenamiento 










Anexo N°3: Índice de eficiencia – Pre Test 
 







Anexo N°4: Índice de eficacia – Pre Test 
 





Anexo N°5: Índice de eficiencia – Post - Test 
 









Anexo N°6: Índice de eficacia – Post - Test 











Anexo N°7: Gráfico de Pareto 










































































     Anexo N°13: Equipos de la empresa 
ITEM CÓDIGO 
INTERNO 
EQUIPO MARCA MODELO SERIE PLACA 
2 NO TIENE Tracto Volvo FH12-6X2 YV2A4B2A7SB135225 AHA-704 
3 NO TIENE Camabaja 3 ejes Melga NACIONAL STD 8S9338NCSHPLZ6042 AAZ-983 
4 NO TIENE Camabaja 4 ejes Melga NACIONAL STD 859E40NPSDPLZ6604 D6E-972 
1 171 Camioneta Minivan HYUNDAI H-2 KMJW37HAEU659666 ACK-084 
2 166 Camioneta Minivan HYUNDAI H-1 KMJWA37HA37HACU470472 C8O -069 
1 C-01 Cargador Frontal Caterpillar 966F 1SL02710 No tiene 
2 C-02 Cargador Frontal Caterpillar 966F 1SL01966 No tiene 
3 C-03 Cargador Frontal Caterpillar 966F 1SL01965 No tiene 
4 C-04 Cargador Frontal Caterpillar 966F 1SL02710 No tiene 
5 C-05 Cargador Frontal Caterpillar 950 H M1G00252 No tiene 
6 C-06 Cargador Frontal Caterpillar 950 H M1G00166 No tiene 
1 CA-01 Hormigonera Carmix 2.5TT N15D84 No tiene 
1 139 Cisterna de agua Sinotruk 480 LZZ5BLSFXCA713294 F2H-838 
1 CC-O1 Cisterna de Combustible HINO 300 AVK-745 AVK-745 
1 EX-01 Excavadora Caterpillar 336DL M4T01735 M4T01735 
2 EX-02 Excavadora Caterpillar 320DL DFB00293 ADFB00293 
3 EX-03 Excavadora Caterpillar 336DL M4T01524 M4T01524 
4 EX-04 Excavadora Caterpillar 336DL M4T01628 M4T01628 
5 EX-05 Excavadora Caterpillar 330D2L SZK10776 SZK10776 
1 MC-01 Mini cargador Caterpillar 246 5SZ008363 No tiene  
1 M-01 Motoniveladora Caterpillar 120H 4HD02829 No tiene  
2 M-02 Motoniveladora Caterpillar 120G 4HD01869 No tiene  
1 RO-01 Rodillo Compactador Caterpillar CS54B CS54B No tiene  





3 RO-03 Rodillo Compactador Caterpillar CS533 3BL00207 No tiene  
1 T-01 Tractor de Oruga Caterpillar D6T   SMC00165 No tiene  
2 T-02 Tractor de Oruga Caterpillar D6T XT GCT00420 No tiene  
3 T-03 Tractor de Oruga Caterpillar D6T XT GCT00981 No tiene  
2 V-01 Volquete Sinotruk HOWO 371 LZZ5ELSD59W367091 F8K-928 
3 V-02 Volquete Sinotruk HOWO 371 LZZ5ELSD79W367092 F8K-915  
4 V-03 Volquete Sinotruk HOWO 371 LZZ5ELSD39W367090 F8K-929 
5 V-04 Volquete Sinotruk A7/ 380 LZZ5ELSDODW800681 ABN-949 
6 V-05 Volquete Sinotruk A7/420 LZZ5ELSD9EA773463 AKW-914 
7 V-06 Volquete Sinotruk A7/ 380 LZZ5ELSD2DW800679 ABN-851 
8 V-07 Volquete Sinotruk A7/ 380 LZZ5ELSD6DA730889 F8N-812 
9 V-08 Volquete Sinotruk A7/ 380 LZZ5ELSD4DA730907 F8N-884 
12 V-12 Volquete Sinotruk  A7/420 LZZ5ELSD9EA773477 ALG-787 
13 V-13 Volquete Sinotruk A7/420 LZZ5ELSD9EA765606 ALG-727 
14 V-14 Volquete Sinotruk A7/420 LZZ5ELSD1EA773473 ALG-726 
15 260 Volquete Sinotruk A7/420 LZZ5ELSD9EA779490 ABN-903 
16 V-05 Volquete Sinotruk A7/ 381-
ZZ3257N3847N1 
LZZ5ELSD7CD800686 ABO-930 
17 no tiene Volquete Sinotruk A7/420 LZZ5ELSD3EA779484 ABO-890 
18 No tiene Volquete Sinotruk ZZ3257N3647N1 LZZ5ELSDOEA773481 ALF-905  
19 V-15 Volquete Sinotruk A7/420 LZZ5ELSD9EA773480 AKX-764 
1 V-16 Volquete Iveco Trakker 3N6CD33BXJK806225 AUA-843 
20 V-17 Volquete Iveco Trakker WJME3TSS60C367338 AUF-735 
21 V-18 Volquete Iveco Trakker WJME3TSS60C367337 AUE-742 
22 V-19 Volquete Iveco Trakker WJME3TSS60C367339 AUB-858 
23 V-20 Volquete Iveco Trakker 8X4 ZCNH98438FPC05125 AUO-815 
1 No tiene CAMION  KIA K-2700 KNCSJY76AG7983403 ALZ-918 










































    










































Anexo N°21: Autorización de la versión final del trabajo de investigación 
 
